﻿LUCRĂRI DIN METAL Scanați AAW CUPRINS Introducere Capitolul I Metalele şi proprietăţile lor Capitolul II Lucrări de turnătorie Capitolul III Fierarie Capitolul IV Lucrări de lăcătuș Capitolul V Strunjire Capitolul VI Lucrări de tinichigerie Capitolul VII Lucrări cu sârmă Editor științific S T Luchininov Pregătit pentru publicare de D P Leontiev PENTRU LICEUL Leontiev Pavel Vasilievici "Lucrarea metalelor" Redactor-șef G P Grodensky Artist-editor Yu N Kiselev Editor tehnic P Korenyuk Corectori A K Petrova și I I Bunich Semnat pentru set pe /VIII Semnat pentru tipărire pe /XI Format x '/Tipărit l '/ Conv cuptor l , Uch -ed l Tiraj de exemplare M- filiala din Leningrad a Detgiz Leningrad, emb Kutuzova, Ordinul nr Fabrica a II-a de cărți pentru copii Detgiz a Ministerului Educației din RSFSR Leningrad, a -a Sovetskaya, Preț ruble k INTRODUCERE Plan Toate lucrările trebuie efectuate conform planului, în mod consecvent și într-un anumit interval de timp Conform planului, tânărul maestru trebuie și el să lucreze Dacă se decide să se facă chiar și un lucru foarte simplu, de exemplu, un ciocan de metal, atunci este necesar să se facă conform unui desen, care este luat gata făcut sau executat de un tânăr maestru Luați în considerare un desen al unui ciocan de lăcătuș cu un percutor pătrat (Fig ) Așa se realizează de obicei toate desenele tehnice - sunt date două sau trei imagini (proiecții) ale piesei - din lateral, de sus și din față În exemplul nostru, produsul este simplu și forma sa este destul de înțeleasă în două proiecții Liniile solide groase arată contururile vizibile ale piesei, liniile punctate arată pe cele interioare, invizibile Toate dimensiunile sunt date în milimetri și sunt curate, corespunzătoare dimensiunii piesei finite Dacă numărul este precedat de litera /?, aceasta înseamnă că valoarea razei este atașată aici indică diametrul Triunghiurile (pot fi și alte pictograme) indică curățenia tratamentului de suprafață Semnificațiile lor sunt: gcho - brut, dar uniform de suprafață; G - suprafață rugoasă după prelucrare cu daltă sau tăiere transversală; V-suprafață după tratament cu bastard pila, degroșator, burghiu; VV - suprafata se prelucreaza cu pila personala, cutter fin, alez; VVV ~ suprafață curată obținută prin pilirea cu un număr mare de pile de catifea, răzuire, alezare, iar la lucrul la mașini-unelte - șlefuire, alezare; VVVV ~~ finisaj de suprafata de top, obtinut prin slefuire cu pile de catifea foarte fine cu ulei si creta Același grad de precizie se obține ca urmare a finisării și șlefuirii Dimensiunile multor articole din carte sunt mici Prin urmare, este cel mai convenabil să le faceți desenele la dimensiune completă Cu toate acestea, este mai convenabil să înfățișați capacul unui aparat de mărit fotografic sau alergătorii unei sănii finlandeze ca fiind reduse de mai multe ori Raportul dintre dimensiunea unui obiect în natură și dimensiunea acestuia din desen se numește scară Simbolul pentru scară este înscris după cum urmează: М : Aceasta înseamnă că imaginea piesei este redusă cu un factor de trei Detaliile mici sunt mai convenabile de desenat într-o vedere mărită Orez Desen al unui ciocan de lăcătuș cu percutor pătrat În dreapta este ciocanul terminat După ce ați înțeles desenul, ar trebui să aflați ce material este necesar pentru lucru Ciocanul este din otel carbon U - U ; mânerul este cel mai bine făcut din frasin de munte, fag, arțar Pena care fixează ciocanul montat pe mâner poate fi din lemn sau metal Deci, trebuie să ridicați semifabricate: pentru un ciocan - o bară de oțel carbon care măsoară X X mm (cu o alocație pentru prelucrare), pentru un mâner - o bară cu strat drept fără noduri și crăpături, din frasin de munte, arțar, fag , X X mm Din aceeași bară se pot face pene În concluzie, tânărul maestru ar trebui să țină cont de tipurile de muncă în fabricarea piesei și de instrumentul necesar pentru aceasta Operare Tip de instrument de lucru Marcare Riglă, pătrat, scrib, miez Realizarea unui orificiu pentru mâner Găurire, tăiere buiandrug, pilire Găuriți cu burghiu, cruce, ciocan, pile plate și rotunde Modelarea degetelor de la picior și loviturii Doborâre, pilire Daltă, ciocan, pilă nenorocită (plată) Planuri de tăiere și teșire Fișă personală (plată) Finisare vârf și percutor Pilire Pilă din catifea (plată) Călirea degetului de la picior și atacantul Tempering Forge, clești de fierar, o găleată cu apă Pregătirea detaliată, discutarea părților obscure ale planului cu liderul sau membrii seniori ai cercului îl vor salva pe tânărul maestru de posibile greșeli în muncă care pot duce la pagube materiale Comanda la locul de munca, depozitarea sculelor si materialelor Când planul este gata, lucrul poate începe Pentru ca acesta să aibă succes, trebuie respectate anumite reguli În primul rând, trebuie să stabiliți ordinea la locul de muncă, fie că este vorba despre un banc de lucru sau un colț al mesei, precum și în locurile în care sunt depozitate unelte și materiale Locul de muncă ar trebui să aibă doar ceea ce este necesar acum pentru muncă Instrumentul suplimentar trebuie predat imediat capului sau capului cercului, depozitat în dulapul cu scule, pe rafturi, pentru a nu aglomera masa de lucru Instrumentul nu poate fi ținut în vrac pe un banc de lucru și scos dintr-o grămadă Orez Amplasarea corectă și incorectă a instrumentelor ciocane, pile, dalte, instrumente de măsurat Și este nevoie de mult timp pentru a căuta, iar instrumentul se deteriorează de la un astfel de tratament Trebuie să fie așezat astfel încât să fie convenabil de luat Prima regulă este că instrumentele necesare la locul de muncă trebuie să fie într-o anumită ordine A doua regulă este că nu ar trebui să existe exces de material la locul de muncă A treia regulă este că locul de muncă trebuie menținut curat și deșeurile îndepărtate Dacă trebuie să faceți lucrări care pot deteriora suprafața bancului de lucru, trebuie să puneți o placă, o placă de metal Este necesar să depozitați instrumentul astfel încât să fie convenabil să îl obțineți și să nu se deterioreze Pentru a face acest lucru, trebuie să aranjați dulapuri confortabile, rafturi, rafturi cu prize separate pentru fiecare unealtă Aceeași ordine ar trebui să fie pentru materiale, de bază și auxiliare Principalele materiale ale tânărului metalurgist vor fi: cositor, bucăți de zinc, plumb și alte metale neferoase, diverse țevi, fier de înaltă calitate, sârmă și altele Vor fi necesare și materiale auxiliare: pământ pentru turnare, lacuri, vopsele, șmirghel, material de fixare: șuruburi, piulițe, nituri și multe altele Toate acestea ar trebui să fie în ordine, astfel încât în orice moment să puteți obține cu ușurință ceea ce aveți nevoie Tabla trebuie sortată după dimensiune, grosime și material: separat table de aluminiu sau alamă, separat tablă Pentru a depozita șuruburi, piulițe, nituri, trebuie să aveți cutii sau sertare cu compartimente, unde fiecare dimensiune și-ar avea locul Conditii de munca, precautii Pe lângă organizarea locului de muncă, este necesar să vă amintiți și să urmați câteva reguli legate de maestru însuși în timpul lucrului Poziția de lucru și capacitatea de a ține instrumentul corect, ritmul de lucru, precauții, iluminare bună - toate acestea sunt foarte importante Înălțimea desktopului ar trebui să fie în funcție de înălțimea masterului Se determină în felul următor: stând în picioare la bancul de lucru, trebuie să vă îndoiți brațul la cot, astfel încât cotul să se afle pe bancul de lucru (sau pe fălcile menghinei, dacă înălțimea lor este determinată), iar capetele degetele întinse se sprijină pe bărbie Nu lucrați pe un banc de lucru prea sus sau prea jos O astfel de muncă în condiții anormale, mai ales în copilărie, poate provoca diverse modificări în organism și chiar boli Este foarte important ca locul de muncă să fie bine iluminat Cel mai bine este dacă lumina cade de sus, în față și ușor spre stânga Lampa electrică trebuie să fie echipată cu un abajur care să închidă ochii lucrătorului de lumina directă Un bec de wați oferă suficientă lumină dacă se află la o distanță de cm de desktop Lucrările mici și precise necesită o iluminare mai puternică La lumina zilei, este necesar ca masa să fie scoasă de pe fereastră nu mai mult de înălțimea ferestrei Dacă această distanță este mai mare, iluminarea va fi insuficientă Împreună cu iluminarea adecvată a locului de muncă, este necesar să se asigure că există întotdeauna aer curat în cameră; camera trebuie să fie bine ventilată, să fie îndepărtate praful și murdăria și, dacă este posibil, să nu fie aglomerată În timpul muncii fizice, organismul are nevoie de un aport sporit de aer proaspăt În plus, tânărul maestru trebuie să respecte ritmul de lucru care i se potrivește Nu trebuie să vă epuizați, cel mai bine este să lucrați fără grabă, uniform, respirând profund tot timpul Este util să aranjați pauze scurte la fiecare - de minute Un ritm uniform de lucru, fără tensiune crescută, va fi cel mai bun Pentru a nu vă răni, trebuie să urmați regulile de utilizare a instrumentului Trebuie să fii deosebit de atent cu tot felul de unelte de tăiere și echipamente mecanice Regula generala: nu puneti mainile in fata instrumentului Pila trebuie ținută cu ambele mâini, prinzând piesa de prelucrat într-o menghină Când folosiți foarfece pentru tăierea metalului, mâna stângă trebuie ținută departe de părțile de tăiat și tăiată piesa împrumutată trebuie tăiată pentru a nu răni mâna dreaptă cu bavuri Ciocanul trebuie să fie bine așezat pe mâner, astfel încât să nu se desprindă atunci când este lovit Nu trebuie folosit un ciocan cu capul uzat La impact, un astfel de ciocan poate aluneca și răni mâna Trebuie să fiți deosebit de atenți când lucrați la mașini Lucrările la echipamente mecanice fără supravegherea unui supraveghetor sunt interzise Părțile rotative ale mașinilor-unelte, angrenajele, scripetele cu transmisie prin curea sunt acoperite cu carcase de fier, garduri detașabile cu zăbrele Tânărul maestru ar trebui să fie îmbrăcat în așa fel încât hainele sale să nu fie prinse de părțile mobile ale mașinii Când lucrați la mașini de strunjire, frezat și alte mașini, trebuie să folosiți ochelari de protecție sau o vizor și în niciun caz să nu vă țineți fața aproape de piesa de prelucrat Aceleași măsuri de precauție trebuie respectate atunci când ascuțiți unelte pe o râșniță electrică De asemenea, este necesar să se monitorizeze cu atenție funcționalitatea echipamentelor electrice În cazul oricărei avarii, trebuie să opriți imediat mașina și să raportați defecțiunea profesorului Nu reparați singur daunele Cu toate acestea, chiar și cu un maestru experimentat și atent, poate apărea un accident sau rănire Prin urmare, în atelier ar trebui să existe o trusă mică de prim ajutor pentru orice eventualitate Iod, bandaje, vată, agenți hemostatici - toate acestea trebuie păstrate într-un dulap sau cutie specială Ultima remarcă se referă la curățenia mâinilor, feței și hainelor Pentru lucru trebuie să ai o halat, o salopetă sau un șorț Ștergeți mâinile în timpul lucrului cu cârpe, cârpe După ce ați terminat lucrul, este necesar să faceți ordine în toate uneltele, să puneți produsele și materialele la loc, să puneți în ordine banca de lucru și camera, să curățați hainele, să vă spălați mâinile cu săpun și o perie Mâinile pătate cu vopsea, funingine, praf metalic, puteți freca mai întâi cu ulei sau vaselină, apoi ștergeți și spălați cu apă caldă și săpun Capitolul I METALELE ȘI PROPRIETĂȚILE LOR Când cuvântul "metal" apare în primul rând ideea durității, rezistenței acestui material Tocmai această proprietate va servi drept obstacol principal pentru o mare varietate de lucrări ale tânărului metalurgist Dar, în ciuda unor dificultăți de a lucra cu metalul, meșterii noștri au încă destule Acestea vor fi lucrări de însemnătate independentă și tot felul de lucrări mici de natură auxiliară în acele cazuri când, la fabricarea unui lucru sau altul, avem nevoie de piese metalice Este necesar să cunoașteți calitatea materialului, este necesar să cunoașteți metodele de prelucrare, este necesar să selectați cu îndemânare materialul necesar și să efectuați toate operațiunile de lucru În primul rând, ne vom ocupa de acele metale pe care le poate întâlni un tânăr maestru Metalele care intră în procesare pot fi metale pure și aliaje și sunt împărțite în două grupe principale: metale feroase și neferoase Metalele feroase sunt fonta, oțelul, fierul Toate celelalte alcătuiesc grupul colorat Vom lucra cu cupru, aluminiu, zinc, plumb, staniu și aliajele acestora Fonta - baza întregii industrie a metalelor și partea sa principală, metalurgia feroasă - în practica unui tânăr maestru va fi probabil un oaspete rar Se găsește de obicei în piese turnate În această formă, ne poate apărea și sub forma unui fel de paranteză, labele, un pantof pentru rulment și altele asemenea Diverse grade de fontă se topesc la temperaturi de ° și peste Este imposibil să construim singuri un cuptor pentru topirea fontei și, prin urmare, nu va trebui să aruncăm nimic din el În industrie sunt utilizate mai multe tipuri principale de fontă Diferența constă în structura lor Fonta este un aliaj de fier și carbon; carbonul din fontă este de - %, dar nu mai puțin de , ° / Poate intra în fontă în stare liberă ca grafit și poate fi legat chimic cu fier pentru a forma cementită Fonta alba contine doar carbon asociat cu fier - cementita Are o duritate foarte mare și rezistă bine la abraziune, dar este fragilă Fonta cenușie, pe lângă cementită, are incluziuni de carbon liber - grafit Are suficientă rezistență, este bine prelucrat de unelte și este destul de rezistent la uzură Majoritatea pieselor turnate sunt realizate din fontă gri, datorită proprietăților sale bune de turnare și ușurinței relative de prelucrare Fonta ductilă se obține din fontă albă prin tratament termic Turnarea finită a fontei albe este supusă arderii prelungite sau languirii în cuptoare Ca rezultat, fonta albă fragilă este dură și ușor de prelucrat În ceea ce privește rezistența, fonta ductilă se află între fonta cenușie și oțel Oțelul este obținut din fontă cenușie cu un conținut mai scăzut de carbon Conține carbon de la , la , % Există o mulțime de soiuri sau mărci Compoziția oțelului include adesea și alte metale: nichel, mangan, crom și altele Proprietățile diferitelor sale grade sunt foarte diferite și, pentru utilizarea corectă a oțelului, trebuie să cunoașteți marca acestuia Pentru scopurile noastre, cel mai adesea este posibil să aveți nevoie de oțel carbon obișnuit, din care sunt fabricate tot felul de unelte, dalte și pile În comparație cu fonta cenușie, oțelul fracturat este mai deschis la culoare și cu granulație fină Ruptura oțelului dur întărit este gri mat, netedă Se servește cu cereale mari P semn de oțel de proastă calitate O bucată de oțel emite un sunet caracteristic când este lovită Oțelul este elastic și are capacitatea de a fi întărit O bucată de oțel încălzită la căldură roșie și scufundată în apă capătă diferite grade de duritate și elasticitate Când este încălzit și răcit lent, oțelul își pierde aceste proprietăți sau, după cum se spune, este călit Oțelul este bine forjat, este mai greu de tăiat decât fonta Oțelul călit nu poate fi prelucrat deloc cu unelte, trebuie mai întâi eliberat Când este întărit, poate fi prelucrat numai cu așa-numitele materiale abrazive - strunjire și șlefuire pe diverse pietre de coacere (naturale și, în principal, artificiale) Cu un conținut și mai mic de carbon, de la , la , %, obținem oțel special, numit în mod obișnuit fier Acest termen nu este precis, dar este utilizat pe scară largă Oțelul moale este folosit pentru a face tablă și oțel pentru acoperișuri (fier pentru acoperiș), cuie, sârmă, nituri și alte produse Un astfel de oțel este cu granulație fină în fractură, are o structură ușor fibroasă, de culoare gri deschis, este ușor prelucrat cu scule și forjat Cu cât este mai puțin carbon în oțel, cu atât este mai moale O moliciune mai mare se obține prin recoacere, care constă în faptul că oțelul este încălzit la roșu și apoi răcit lent Dacă piesele de oțel sunt mici (de exemplu, nituri mici), atunci trebuie să fie răcite în cenușă fierbinte sau nisip * altfel se vor răci rapid și se vor întări oarecum Din metale, fonta brută este de obicei produsă de uzinele metalurgice în lingouri și lingouri Marile fabrici și ateliere care au cupole și cuptoare cu flacără (cuptoare pentru topirea fontei) se ocupă de fontă Tânărul maestru nu va trebui să se încurce cu ei Oțelul este produs sub forma așa-numitului material secțional, sub formă de șine, benzi, grinzi de diferite secțiuni (Fig ), unghiulare, tee, I-grindă, în formă de cutie Toate aceste materiale sunt fabricate în fabrici de oțel Ei o fac acolo din aceste metale, materiale de secțiune circulară - oțel rotund, tije, sârmă groasă, din care Orez Sectiune de otel mori de sârmă trag sârmă În morile de țevi, țevile de diferite dimensiuni sunt fabricate din oțel Oțelăriile produc tablă de oțel, de la plăci groase până la tablă subțire Tânărul maestru va avea acces la aceste materiale în principal în resturi și la cele mai mici dimensiuni Bucăți de bandă și unghi de oțel, țevi, tije, tije și sârmă, tablă - acestea sunt materialele de care va trebui să se ocupe Metalele neferoase sunt produse sub formă de lingouri, benzi, benzi, tuburi, tije, sârmă, material de tablă Să vedem care sunt proprietățile lor Cuprul roșu este un metal destul de moale, foarte maleabil, portocaliu-roșu În aer, cuprul roșu este acoperit cu un strat întunecat de oxid, care îl protejează de oxidarea ulterioară Cuprul roșu este topit la o temperatură de ° și, prin urmare, trebuie exclus din numărul de metale pe care tânărul maestru le va folosi în turnătoria sa Este ușor să procesați cuprul roșu cu toate uneltele, dar trebuie să aveți în vedere vâscozitatea sa ridicată, din cauza căreia o unealtă subțire și fragilă (pânze de ferăstrău, burghie) se poate rupe sub presiune puternică Cuprul roșu este foarte bine lipit cu staniu și lipire dură, Are o conductivitate electrică și termică ridicată Aliajele de cupru roșu cu alte metale sunt, de asemenea, foarte importante Cuprul galben sau alama (un aliaj de cupru - - ° / o - cu zinc - - ° / o), este de culoare galben deschis, mai dur decât cuprul roșu Maleabilitatea alamei este mult mai proastă În comparație cu cuprul roșu, este fragil și are o oarecare elasticitate Prin urmare, arcurile sunt uneori făcute din sârmă și bandă de alamă Alama se oxidează slab în aer, păstrându-și aspectul strălucitor, lipit ușor Aliajele de cupru roșu cu alte metale se numesc în general bronzuri Există o mulțime de soiuri de bronz și cu calități foarte diferite, dar în mare parte sunt aliaje de cupru și staniu Toate bronzurile sunt un material de turnare excelent, potrivit pentru turnătoria unui tânăr maestru Temperatura de topire a bronzurilor este de aproximativ ° și ceva mai scăzută Așa-numita lipire "cupru" este bucăți dintr-un bronz mai fuzibil Aluminiul este un metal ușor, alb-argintiu, care se topește la aproximativ °C Aluminiul este moale și ușor de lucrat cu unelte În formă laminată și recoaptă, este bine forjată Aluminiul turnat este casant Se oxidează în aer și se descompune rapid în prezența alcalinelor Aluminiul nu este lipit în mod obișnuit Sunt disponibile metode pentru lipirea aluminiului, dar sunt dificile într-un cerc Datorită ușurinței sale, precum și a altor calități, aluminiul este indispensabil în multe lucrări, de exemplu, în construcția de aeronave model Există multe aliaje de aluminiu care au o duritate și o rezistență mare, păstrând în același timp lejeritatea; sunt utilizate în principal în industrie (de exemplu, în aviație) Zincul este un metal cenușiu greu care se topește la °C Este slab forjat, doar cu ușoară încălzire, este ușor de lipit și prelucrat cu scule, rezistă la oxidarea în aer la temperatură normală Este foarte bun ca material pentru turnare, atat in forma sa pura cat si in aliaje cu alte metale Plumb - moale, foarte ductil și greu m metal gri, se topește la ° Rezistă bine la oxidare și, de asemenea, este greu de distrus de acizi Oxizii de plumb sunt otrăvitori Ca material independent pentru produse, este rar folosit, dar este adesea inclus în compoziția diferitelor aliaje Staniul este un metal greu moale de culoare alb-argintie, nu se oxidează, se topește la ° Staniul pur în bețișoare poate fi recunoscut prin strânsoarea caracteristică atunci când bastonul este îndoit Se foloseste la cositorirea vaselor, la lipirea atat in forma pura cat si in aliaje cu plumb (tratator, oala) Uneori staniul face parte din diferite bronzuri Toate metalele (cu excepția mercurului) sunt corpuri solide în condiții normale și au o greutate specifică mare Am evidențiat unele dintre proprietățile metalelor individuale și o calitate inerentă în grade diferite în majoritatea acestora - duritatea Dar, pe lângă această proprietate, au și altele Dacă începem să încălzim metale, vom observa că unele dintre ele, cu aceeași masă de metal, se încălzesc mai repede, altele mai încet Aceasta înseamnă că metalele au o conductivitate termică diferită Când este încălzit, metalul se înmoaie și la un anumit grad de încălzire începe să se topească Acest grad pentru diferite metale și aliaje este foarte diferit Există aliaje care se topesc în apă clocotită (adică la o temperatură de °), dar există și cele care pot rezista la căldură alb-încinsă (filamente de wolfram ale becurilor) Proprietatea metalelor de a se topi atunci când sunt încălzite este utilizată pe scară largă la fabricarea produselor din metal turnat Aproape toate metalele sunt maleabile și ductile Sunt mai mult sau mai puțin capabili să se îndoaie, să se întindă, să se aplatizeze sub influența șocurilor sau presiunii Această capacitate crește de obicei odată cu încălzirea Sub loviturile unui ciocan sau sub presiune, metalul devine rigid și se întărește Se poate face din nou moale dacă este recoaptă prin încălzire la foc Metalele ductile maleabile sunt, de asemenea, mai moi - pot fi prelucrate cu unelte de tăiere cu mai puțin efort Cu toate acestea, aici trebuie să luăm în considerare vâscozitatea lor, care este foarte vizibilă la găurire și tăiere O bucată de metil sau plumb roșu a tăia cu dalta până la capăt, în timp ce o bucată de alamă, fier sau oțel poate fi tăiată și apoi spartă Alama mai tare la întoarcere dă o suprafață netedă, cuprul roșu sau aluminiul, parcă, ajunge la freza Opusul maleabilității este fragilitatea, incapacitatea de a rezista la impact Oțel foarte întărit, multe clase de fontă și bronz se împrăștie la impact De aceea nu poti bate un cui cu pila, un ciocan cu pila, nu poti indoi burghiul la gaurire fragilitatea unui metal nu este întotdeauna un semn al durității sale Turnarea cu zinc este fragilă, dar nu dură Un cuțit întărit este atât fragil, cât și dur A ascuți lama unui cuțit sau capătul unui burghiu cu o pila înseamnă a strica pila Dacă după aceea ne uităm la suprafața ei, vom vedea că strălucește, deoarece crestătura a devenit plictisitoare O altă proprietate importantă a metalelor este elasticitatea lor În cea mai mare măsură, această proprietate este deținută de clase speciale de oțel O bandă de măsurare din oțel poate fi mototolită într-un pumn, puteți tricota noduri din ea, dar nici măcar nu vor exista urme de modificări de la un astfel de tratament pe ea Unele proprietăți ale metalelor sunt asociate cu fenomenele de electricitate și magnetism Știm că unele metale sunt mai bune conductoare de curent electric, altele sunt mai rele, unele metale sunt magnetizate, păstrează această proprietate, altele nu Multe dintre proprietățile metalelor pe care le posedă la temperaturi obișnuite se schimbă atunci când sunt încălzite Dintre toate proprietățile asociate cu o schimbare a temperaturii, capacitatea oțelului de a accepta călirea este de o importanță deosebită Oțelul încălzit și răcit rapid devine casant, ca sticla Odată cu încălzirea nouă și răcirea lentă, călirea, această fragilitate se pierde treptat, iar metalul își dobândește calitățile anterioare Uneori este necesar să se întărească o parte menținând în același timp duritatea metalului În acest caz, se folosesc instalații speciale, în care, folosind curenți de înaltă frecvență, piesa este călită doar de la suprafață, la o adâncime de câțiva milimetri metri Restul masei de metal din interiorul produsului rămâne neschimbat Proprietățile metalului sunt luate în considerare în timpul prelucrării acestuia În primul rând, capacitatea unui metal de a se topi atunci când este încălzit este utilizată pe scară largă Aceasta este una dintre cele mai ieftine și mai ușoare modalități de a obține produse metalice Părțile mașinilor uriașe și micii soldați de tablă sunt fabricate în esență în același mod Aceasta este urmată de prelucrarea metalului într-un magazin fierbinte -Metalul este încălzit la roșu și i se dă forma dorită prin turtire, îndoire, întindere Aceasta va fi fierărie, care este supusă în principal fierului și oțelului Și, în sfârșit, metalul poate fi prelucrat la rece, îndepărtând excesul de particule de metal prin forfecare la mașini sau manual La mașini, piesele metalice sunt strunjite, găurite, rindeluite, frezate, dăltuite Sunt tăiate manual, tăiate cu ferăstrău, găurite, nituite Tânărul maestru va avea acces în principal la prelucrarea manuală și la mașină a metalelor la rece, la strunjire simplă și la lucrări de lăcătuș, lucru din tablă și sârmă Dar va trebui să vă familiarizați puțin atât cu turnarea, cât și cu fierăria, deoarece este puțin probabil să vă puteți descurca fără ea Desigur, în turnările tânărului maestru nu vor fi nici oțel, nici fontă; cel mai mult pe care îl poate descurca este bronzul, și mai des chiar zincul, plumbul și aliajele acestora Aproape tot ceea ce se ocupă la turnarea în marile ateliere de fabrică va fi în miniatură chiar și de către un tânăr maestru Trebuie să fii fierar Multe locuri de muncă (pe fier și oțel) vor necesita capacitatea de a lucra cu un ciocan pe o nicovală Capitolul II LUCRĂRI DE TUNITORIE Metale și aliaje ca material de turnare Pentru munca de turnare a unui tânăr maestru, vor fi potrivite în principal metale cu punct de topire scăzut și aliajele acestora Temperatura cuptorului pentru topire sau forjare va fi dificil de obținut peste °, prin urmare, numai metalele cu un punct de topire mai scăzut vor trebui luate pentru turnare Pentru cele mai multe lucrări, zincul, plumbul și aliajele lor, gart sau metal de imprimare, din care se toarnă tipărirea și matricele de imprimare, scrumiera, tot felul de coastere, vor fi cele mai bune Al doilea aliaj comun este babbitt, un metal folosit pentru umplerea rulmenților În atelierul de turnătorie al meșterilor noștri, aceste materiale vor cădea în principal sub formă de diverse fragmente de metal cu o compoziție necunoscută Mai întâi va trebui să facem o sortare simplă după proprietăți externe Trebuie să încercăm să îndoim piesele, să le spargem Dacă piesele se sparg ușor, cu o fractură ușoară cu granulație grosieră și strălucire, atunci va fi un hart sau babbitt O rupere care este mai închisă la culoare și fin cristalină și un metal care este mai greu de spart va indica zinc O piesa flexibila, indestructibila, usor aplatizata sub ciocan, de culoare gri inchis, poate fi imediat recunoscuta drept plumb În acest fel, se realizează o sortare aproximativă a metalului turnat Zincul pur se topește la °, plumbul la ° și diferite aliaje ale acestor metale la temperaturi și mai scăzute ce temperatura Atât zincul, cât și aliajele sale umplu foarte bine toate micile detalii ale matriței Zincul și aliajele sale sunt cel mai potrivit metal de turnare pentru un tânăr meșter Deși plumbul se topește ușor, umple mai rău matrița Totuși, acestea vor fi cele două metale cele mai potrivite, deși în inginerie industrială principalele materiale de turnare sunt fonta, oțelul și bronzul Punctul de topire al aluminiului, °, este relativ scăzut Turnarea aluminiului necesită o îndemânare deosebită, deoarece în condiții necorespunzătoare de topire dă un număr mare de cochilii în turnare Dar totuși, aruncarea din ea, cu o oarecare îndemânare, reușește bine Acolo unde un tânăr meșter are nevoie de mai multă rezistență de la un produs turnat, puteți lua și un metal mai refractar - aluminiu Materialele excelente de turnare sunt diverse bronzuri, dar necesită deja temperaturi mult mai ridicate, până la °, care sunt mai greu de realizat La topirea metalelor, trebuie respectate anumite reguli Să presupunem că vor topi plumbul și zincul Plumbul se va topi rapid, având un punct de topire de °; zincul, pe de altă parte, va rămâne solid pentru o lungă perioadă de timp, deoarece punctul său de topire este peste ° Ce se va întâmpla cu o astfel de supraîncălzire? Va începe să fie acoperit cu o peliculă de culoare irizată, iar apoi suprafața sa va fi ascunsă sub un strat de pulbere care nu se topește Plumbul ars din supraîncălzire, oxidat prin combinarea cu oxigenul din aer După cum știți, acest proces are loc la temperatura obișnuită, dar atunci când este încălzit, merge mult mai repede Astfel, în momentul în care zincul începe să se topească, va rămâne foarte puțin plumb metalic Aliajul se va dovedi a avea o compoziție complet diferită, așa cum era de așteptat, și o cantitate mare de plumb se va pierde sub formă de deșeuri Este clar că trebuie mai întâi să topim zincul mai refractar și apoi să punem plumb în el Același lucru se va întâmpla dacă zincul este aliat cu cupru sau alamă, mai întâi încălzind zincul Zincul va arde în momentul în care cuprul se topește Aceasta înseamnă că trebuie întotdeauna să topiți metalul la o rată mai mare * temperatura de topire Dar această intoxicaţie singură nu poate fi evitată Dacă un aliaj încălzit corespunzător este ținut pe foc pentru o lungă perioadă de timp, se formează din nou o peliculă pe suprafața metalului lichid ca urmare a fumului Este clar că metalul mai fuzibil se va transforma din nou în oxid și compoziția dopului se va schimba; Aceasta înseamnă că metalul nu poate fi supraîncălzit mult timp în mod inutil Prin urmare, ei încearcă în toate modurile posibile să reducă deșeurile de metal, așezându-l într-o masă compactă; bucăți mici, rumeguș, așchii sunt mai întâi "ambalate *, bucăți mai mult sau mai puțin de aceeași dimensiune sunt topite, sunt încălzite la o temperatură suficientă, iar suprafața metalică este protejată de contactul cu aerul În acest scop, un tânăr maestru poate lua un borax sau poate acoperi pur și simplu suprafața metalului cu un strat de cenușă, care va pluti întotdeauna deasupra (datorită greutății sale specifice mai mici) și nu va interfera cu turnarea metalului Când metalul se solidifică, are loc un alt fenomen, probabil familiar și tinerilor meșteri Metalul, solidificându-se, scade în volum, iar această scădere se produce datorită particulelor de metal interne, încă nesolidificate Pe suprafața turnării sau în interiorul acesteia se formează o depresiune mai mult sau mai puțin semnificativă în formă de pâlnie, așa-numita cavitate de contracție De obicei, matrița este realizată în așa fel încât în acele locuri ale turnării să se formeze găuri de contracție, care sunt ulterior îndepărtate, încercând să protejeze produsul în sine cât mai mult posibil Este clar că găurile de contracție strică turnarea și uneori o pot face inutilizabilă După topire, metalul este ușor supraîncălzit, astfel încât să fie mai subțire și mai fierbinte și, prin urmare, umple mai bine detaliile matriței și nu îngheață prematur din contactul cu o matriță mai rece Este necesar să se ia mai mult metal decât este necesar pentru lucrul în sine, astfel încât să umple nu numai matrița, ci și canalul de colectare Este clar că mai întâi trebuie să calculați cantitatea necesară de metal Sunt mese Deoarece punctul de topire al aliajelor este de obicei mai mic decât punctul de topire al celui mai refractar dintre metalele care alcătuiesc aliajul, uneori este benefic să faceți opusul: mai întâi topiți metalul mai fuzibil și apoi cel mai refractar Cu toate acestea, acest lucru este permis numai pentru metalele care nu sunt puternic oxidate sau cu condiția ca aceste metale să fie protejate de oxidarea excesivă permițând determinarea cu precizie a greutății turnării în funcție de greutatea modelului Iată câteva numere dintr-un astfel de tabel Elementul este turnat din: Model din: alama bronz zinc molizi si pini , , , tei , , , mesteacăn , , , stejar , , , Greutatea modelului trebuie înmulțită cu numărul corespunzător din tabel Trebuie avertizat, totuși, că această metodă va fi valabilă numai pentru piesele turnate solide care nu au goluri în interior, ceea ce se face adesea pentru a ușura greutatea turnării sau este cerut de proiectarea turnării în sine Pentru diferite calcule, atașăm greutățile specifice ale materialelor care pot fi întâlnite în lucrare: Greutatea specifică a alamei - " " zinc " " bronz , - , " " plumb " " aluminiu , " " Babbitta " " nisip brut , - , " " Pământ argilos " " molizi sau pini , - , " " tei , " " mesteacăn , " " stejar , Aceste date sunt suficiente pentru diferite calcule în determinarea greutății aproximative a viitoarei turnări și a greutății pământului în balon sau în cutia în care este realizată matrița Dacă se cunoaște greutatea modelului și va fi realizat dintr-un material a cărui greutate specifică este cunoscută, atunci ele alcătuiesc proporția: greutatea dorită a greutății specifice de turnare a metalului este egal cu -p - greutatea modelului r greutatea arborelui modelului Din această proporție, valoarea dorită este găsită cu suficientă acuratețe cine ar trebui să stea Orez Prejudecăți de turnare Modelele și instrumentele lui Caster Ca modele, puteți lua nu numai obiecte turnate, ci și realizate într-un mod diferit și, în plus, nu numai din lemn Când faceți modele, puteți folosi pe scară largă un ferăstrău, tăind un model din placaj sau chiar tăind-l din carton În mod similar, modelele pot fi realizate din lut, ipsos, ceară și alte materiale De asemenea, poate fi turnat în funcție de articolul finit Modelele pot fi simple și detașabile, dar în orice caz, trebuie întotdeauna să vă dați seama cum să faceți modelul, astfel încât să poată fi scos cu ușurință din balon după turnare, în întregime sau în părți, fără a deteriora matrița în sine Pentru a face acest lucru, toate acele suprafețe, sub formă de echipă, sunt realizate pe un model cu o pantă ușoară (conică de turnare) (Fig ) Excepție fac modelele din ceară sau parafină, care pot fi tratate după cum urmează Balonul cu modelul turnat se pune la uscat in cuptorul incins; modelul se va topi, iar materialul din care a fost fabricat se va potrivi în pământ fără a dăuna în continuare turnare Este necesar doar să se prevadă dispozitivul de sprue - canale pentru alimentarea metalului turnat în matriță, deoarece este riscant să se separe matrița cu un astfel de model Pentru ei, este posibilă și turnarea unor găleți fuzibile, mai degrabă decât din lemn (bare care formează canale după excavarea lor, prin care metalul intră în matriță) Desigur, eșecurile sunt posibile cu această metodă, dar, în orice caz, este foarte convenabil pentru tinerii meșteri atunci când turnează modele complexe Desigur, în acest caz, dintr-un model de ceară sau parafină se poate pregăti doar o matriță, în timp ce modelele din lemn sau metal pot fi folosite în mod repetat pentru turnare pândind înăuntru Orez Model, cutie conică (dreapta) și matriță cu con Dacă turnarea este ulterior prelucrată (întoarsă, depusă), atunci în dimensiunile modelului este necesar să se facă o rezervă pentru prelucrare În plus, la turnare, se ia în considerare și contracția metalului - scăderea mai sus menționată a volumului său după răcire Prin urmare, maeștrii de model în măsurătorile lor atunci când construiesc modele nu folosesc măsuri obișnuite de lungime, ci unele speciale, unde se ia în considerare această contracție Modelatorii măsoară nu cu un contor obișnuit, ci cu un contor de contracție special, iar fiecare metal trebuie să aibă propriul contor de contracție, în funcție de proprietățile metalului Foarte des turnarea trebuie să aibă goluri Astfel de matrițe pentru turnări cu goluri sunt aranjate într-un mod special Orez Placă model Astfel, ele trebuie să aibă și forma golului în sine, sau a unui cucui Conul este realizat din lut sau pământ de turnat în cutii speciale de con (con) și apoi plasat în locurile potrivite în matriță Modelul are proeminențe, sau urme de con, pe care sunt turnate locuri pentru așezarea conului (Fig ) Forma este realizată din pământ de turnare umplut în jurul modelului într-o cutie specială pentru dispozitive sau balon Baloanele sunt din metal și din lemn De obicei sunt aranjate sub forma unei cutii de două jumătăți fără fund și capac Este necesar să se facă unul sau două baloane conform figurii , sub forma unei mici cutii puternice formate din două jumătăți cu un semn pe o parte (indicând modul de pliere a jumătăților), pene pe jumătatea superioară și prize corespunzătoare pe fundul Datorită acestui dispozitiv, ambele jumătăți sunt pliate cu precizie Pentru a menține pământul de turnare mai puternic în balon, acestea nu sunt rindeluite în interior În plus, puteți umple fâșii subțiri în jurul marginilor din interior Formele în timpul funcționării trebuie așezate pe o suprafață plană sau răsturnate În acest scop, este necesar să existe două plăci de submodel (Fig ) puțin mai mari decât balonul Jos pe ei Orez ciocan Orez Găleată de beton lamelele sunt umplute, făcând posibilă ridicarea plăcii împreună cu balonul Pentru compactarea pământului, este necesar să începeți un ciocan de lemn sau metal sub formă de pistil cu capete rotunde și plate în formă de pană (Fig ) Un băț neted sau o tijă groasă de fier poate servi ca ciocan Pentru turnarea unui spruce, care În turnătoriile de producție, bătăi speciale, sau batători, sunt folosite pentru compactarea pământului în baloane în timpul turnării manuale ry servește nu numai pentru turnarea metalului, ci și parțial pentru umplerea cochiliilor formate în timpul contracției, este necesar să aveți un băț conic cizelat sau rindeluit - o găleată de deschidere (Fig ) Este necesar să aveți o riglă pentru tăierea excesului de pământ din balon, o sită mică pentru cernerea pământului, un știft de fier pentru perforare sub formă de găuri pentru eliberarea gazelor - orificii de ventilație Apoi aveți nevoie de mai multe instrumente, prezentate în Figura , Orez Crap care servesc în timpul turnării pentru netezirea pereților matriței, tăierea canelurilor, scoaterea bucăților de pământ care au căzut în matriță și multe altele Le puteți face din benzi de tablă sau oțel Aceste instrumente de turnat se numesc caras, linguri, cârlige, mistrie și vin într-o mare varietate de forme Aceasta încheie descrierea sculelor de turnare Sunt foarte simple și pot fi făcute de un tânăr maestru Oale și creuzete Rotatorul are nevoie de dispozitive pentru topire: creuzete, oale, linguri Dacă vorbim de turnare din zinc, plumb sau cerb, atunci chestiunea este simplă: un călnic de fier sau o lingură, o cutie de conserve sunt destul de suficiente pentru topirea acestor metale Este necesar să atașați borcanului un mâner din sârmă groasă sau fier tăierea țevilor tija și îndoiți duza Astfel de vase de gătit pentru topire vor servi mult timp Un alt lucru este dacă trebuie să topești aluminiul și, mai ales, bronzul La punctul de topire ridicat al acestor metale, o simplă lingură de fier se va oxida puternic și se va arde rapid Fier- Orez I Oală dintr-o oală generală cu pereții de vreo trei milimetri de grosime poate rezista la - topituri de bronz Pentru ca acesta să dureze mai mult, puteți unge- spala-l in interior cu argila lichida, aplicand-o cu un strat subtire si dupa fiecare topire, reluand acoperirea O găleată de casă de acest fel poate fi făcută din tăierea unei conducte de apă din fier de diametru mare, turtirea fundului acesteia (Fig ) Cel mai bine este să-ți iei un creuzet mic, grafit sau lut refractar Aceste creuzete sunt disponibile comercial și vor dura foarte mult timp Pentru a scoate creuzetele, trebuie să aveți clești speciale sau clești de fierărie forja Și, în sfârșit, accesoriul necesar pentru turnătoria unui tânăr maestru este o forjă pentru încălzirea metalului Dar chiar și aici, dacă zincul, plumbul și cerbul sunt în circulație, atunci o sobă primus, o sobă, o pistoletă pot servi drept munte De asemenea, aluminiul poate fi topit destul de satisfăcător într-un cuptor Dar pentru bronz, acest lucru nu va fi suficient Aici este necesar să folosiți un corn cu suflare, altfel bronzul se va arde doar mic de casă Orez Clarînă de casă Orez Schema acţiunii blănurilor o forjă poate fi făcută dintr-o găleată conică veche, o tablă mare, o foaie de fier pentru acoperiș Figura ilustrează schematic o astfel de forjă de casă Interiorul său este acoperit cu un strat de lut cu nisip gros de - mm Un tub (duză) este trecut în partea de jos pentru a furniza aer focarului Este necesar doar să aranjați duza în așa fel încât să dea un curent de aer în mijlocul focarului și să nu poată fi înfundată cu zgură sau metal turnat accidental din oală Dimensiunile focarului ar trebui să fie astfel încât creuzetul să se potrivească adânc în el și să existe un strat suficient de cărbune între pereții vetrei și creuzet Cel mai bine este să luați cărbune ca combustibil, pentru cuptoare mai mari - cocs Combustibilul trebuie să fie în bucăți de aceeași dimensiune posibil Este imposibil să arzi bucăți mari și un fleac în același timp Este necesar să puneți cărbune în porții mici, lăsându-l să se aprindă și corectându-l constant Pentru a menține arderea combustibilului în vatră, este necesară alimentarea cu aer (explozie), care se face cu ajutorul burdufului Schema de acțiune a burdufurilor este prezentată în Figura Nu este dificil să le faci singur, luând scânduri pentru bază și piele subțire sau pânză uleioasă pentru burduf și supape Este mai bine să faceți burdufuri cu acțiune dublă, dând o lovitură uniformă Dar cel mai convenabil va fi un ventilator cu un motor electric și un reostat, care vă va permite să reglați viteza de rotație a motorului și, prin urmare, alimentarea cu aer a cuptorului Cuptoare cu mufă și creuzet Pentru topirea unor cantități mici de aluminiu, bronz și alte metale și aliaje, cuptoarele cu creuzet și mufă sunt foarte convenabile (Fig ) Ele produc o temperatură ridicată - - ° C Este și mai bine să plasați (ungeți) un rând de bare de fier sau de fontă peste duză, formând din ele un grătar Orez Cuptor cu mufă Cuptorul este realizat din materiale ceramice refractare și acoperit cu foi de azbest și o carcasă de fier Elementele electrice de încălzire - spirale - sunt amplasate în pereții minei Distingeți cuptoarele cu o spirală deschisă și închisă Cuptoarele cu bobină închisă sunt mai convenabile, deoarece stropii de metal topit care cad pe o bobină deschisă distrug filmul său protector - iar bobina se arde rapid Înlocuirea unui element de încălzire este o sarcină foarte dificilă La cuptor este conectat un reostat, cu ajutorul căruia puteți schimba tensiunea pe bobinele electrice și, prin urmare, puteți regla gradul de încălzire Măsurarea temperaturii în cuptoare cu un grad ridicat de încălzire se realizează cu ajutorul dispozitivelor speciale - termocupluri (termoelemente) Acțiunea lor se bazează pe faptul că la joncțiunea (joncțiunea) a două metale diferite, ia naștere un curent electric, a cărui magnitudine depinde de temperatura joncțiunii și de materialul folosit pentru conductori La termocuplu este conectat un milivoltmetru special, a cărui scară este calibrată în grade Celsius Nu este necesar să echipați cuptorul cu un astfel de dispozitiv, cu toate acestea, termocuplul vă permite să monitorizați topirea metalului fără a deschide cuptorul și fără a-l răci turnare Pământul de turnare trebuie să prindă bine formă - imprimă toate detaliile modelului, păstrează forma dată și, în același timp, să fie suficient de poros pentru ca gazele rezultate să poată trece cu ușurință prin el Nisipul fin cernut ( °/o) cu un mic amestec de argilă ( %) va fi potrivit pentru atelierul nostru Argila trebuie slăbită bine cu apă și turnați nisip uscat cu această soluție Se dovedește un pământ de turnare destul de bun Aceste amestecuri - pământ de turnare slab - sunt folosite pentru a face matrițe brute, neuscate Cu toate acestea, tinerii meșteri trebuie să experimenteze ei înșiși cu diverse soiuri locale de nisip și lut, alegându-le pe cele mai potrivite Uneori, un pământ de modelare foarte bun este un nisip fin de-a lungul malurilor râurilor și râurilor Pământul de turnare trebuie să fie ușor umed la atingere, nu prea uscat sau umed Calitatea pământului de turnat este recunoscută printr-un simplu test Un bulgăre de pământ obţinut prin strângerea pumnului este strâns cu două degete sau aruncat de la o înălţime mică Dacă mingea se destramă doar în două sau trei părți, terenul este bun Dacă proba se sfărâmă în bucăți mici, conectivitatea pământului este scăzută Lianții sunt argilă, melasă, sirop de zahăr, pastă La fabricarea matrițelor cu detalii fine, este necesar să se ia un pământ de turnare mai gras Dar, în același timp, trebuie să ne amintim că pământul trebuie să rămână mereu poros Pentru porozitate, cărbunele sau rumegușul zdrobit, mușchiul uzat și altele pot fi adăugate în solul uleios Pentru fabricarea conurilor, trebuie să luați un pământ mai gras Uneori, pentru rezistență, o tijă de metal trebuie introdusă în con, un fitil de ceară sau paie este pus în el pentru a forma un canal de ventilație, care îi crește porozitatea Conurile trebuie să fie bine uscate până când sunt complet uscate Când sunt uscate, paiele se ard, iar ceara se topește Pământul de turnat trebuie cernut cu mare atenție și amestecat astfel încât să devină perfect omogen Ea umple baloanele cu modelul, Orez Model pe o placă de model apoi se separă, se scoate modelul, se curăță matrița și se taie un canal de la spruce până la cavitatea umplută cu metal Modelul si forma trebuie prafuite in timpul turnarii pentru a obtine printuri curate Pentru praf, cel mai bine este să luați lycopodium, pudră pentru copii Pentru piese turnate mai grosiere, grafitul, cărbunele sub formă de pulbere și piatra ponce sunt folosite ca pulbere Spray-ul este turnat într-o pungă de pânză Matrița finisată fără praf din pământ slab poate fi turnată direct cu metal Aceasta va fi forma brută Cu toate acestea, cu un pământ mai gras, un metal cu punct de topire ridicat și o matriță cu detalii fine, este mai bine să uscați balonul cu matriță și chiar să îl încălziți înainte de a turna cu o pistoletă, cărbuni încinși sau introducându-l într-un cuptor Forma poate fi uscată sau uscată complet Pe lângă astfel de matrițe temporare (deoarece sunt folosite pentru a face o turnare o singură dată), este posibil să se producă forme permanente Sunt fabricate în fabrici Orez Umplerea jumătății inferioare a balonului Orez Piercing de aerisire treizeci metal; le vom face din lut, gips La fabricarea unor astfel de matrițe permanente, este necesar să se asigure eliberarea aerului și a gazelor din acesta în timpul turnării, precum și posibilitatea de a îndepărta turnarea fără a deteriora matrița Formele permanente se fac numai atunci când Orez Jumătatea inferioară a balonului răsturnată și prăfuită cu un model Orez Umplerea jumătății superioare a balonului cu o cataramă de canalizare trebuie să faci multe din aceleași piese De exemplu, un tânăr maestru poate avea nevoie de o duzină sau două roți Pentru astfel de turnări, cel mai bine este să faceți matrițe permanente Vom descrie mai multe metode de turnare pe modele tipice foarte simple Pentru început, să luăm ca model un con mic Forma sa permite modelarea modelului într-un singur balon Iată cum se face Balonul inferior este așezat pe placa de sub model, întorcându-l în jos cu partea prin care este conectat la jumătatea superioară În interiorul balonului se pune pe tablă un model cu avionul în jos și ușor praf Figura arată poziția modelului Când așezați modelul în lateral, puteți pune un semicilindr de lemn sau o găleată pentru a modela canalul de canalizare Modelul este acoperit cu un strat din cel mai fin pământ proaspăt însămânțat de aproximativ doi centimetri grosime și frământat strâns cu degetele, încercând să nu miște modelul Umpleți treptat balonul cu pământ, tamponând cu un ciocan (Fig ) După ce a umplut balonul, excesul de pământ este tăiat cu o riglă și în locul în care este amplasat modelul, se face o turlă Orez Pâlnie pentru cioplit crap niste intepaturi, aproape aducand-le la model, pentru a face orificii de evacuare a gazelor prin pamant (Fig ) Balonul este închis cu o a doua placă de sub model, balonul este răsturnat cu grijă și prima placă, care este deasupra, este îndepărtată Sub bord va fi un balon bine împachetat cu pământ, cu partea plată a modelului și catarama canalului Îl fac praf (Fig ), setat jumătatea superioară a balonului este așezată și umplută strâns cu pământ (Fig ), având instalată în prealabil catarama conică a coloanei de canalizare pe capătul liber al balonului de canal (Fig ) După ce au umplut și acest balon, au tăiat excesul de pământ și cu un caras sau cu o lingură fac o pâlnie de poartă lângă ridicarea porții din lateral (Fig ) Cu un știft se fac orificii de aerisire în balonul superior, se scoate catarama sprue și se scoate cu grijă balonul superior (Fig ) Scoateți-l, puneți-l pe o parte În acest balon superior se va obține doar un orificiu pentru ridicarea sprue; întreaga formă va fi în balonul inferior, de unde acum puteți scoate găleata de colectare canal și modelul în sine Dacă în timpul turnării nu s-a investit un dolar pt canal de colectare, apoi, fără a scoate modelul, este necesar să tăiați canalul de colectare de la mațea la model cu un caras Pe model trebuie să bateți ușor, să vă balansați Orez Un balon rupt după umplutură astfel încât să se despartă de pământ și apoi, înfipând o punte în el, trageți-l cu grijă (Fig ) Modelele mici pot fi scoase cu o bucată de rășină moale Deoarece atunci când conduceți într-o punte ascuțită, modelul din lemn este oarecum distrus, este posibil să preforați găuri în el Orez Scoaterea modelului Fantă pentru șuruburi care sunt înșurubate când modelul este scos La scoatere se poate întâmpla ca în matriță să intre granule de nisip sau chiar să se rupă marginile matriței Nisipul se îndepărtează cu ajutorul carasului, lingurilor și răzuitoarelor și se suflă cu gura sau cu un bec de cauciuc Marginile restrânse sunt tăiate Pentru a le face mai puternice înainte de a scoate modelul, acestea pot fi umezite cu grijă cu apă folosind o perie moale Pe pâlnia jumătății superioare, puteți pune o bară transversală din lut, astfel încât zgura și cenușa să nu intre în matriță împreună cu metalul (Fig ) După aceea, suprafețele ambelor baloane se prafesc și se pliază cu grijă, urmând semnele de pe lateralele baloanelor După ștergere de praf, puteți apăsa din nou cu grijă modelul în matriță, astfel încât pereții formei să fie uniformi Când turnați din metale fuzibile, puteți turna imediat matrița (Fig ) Orez Pâlnie cu capcană Orez Completarea formularului I Leontiev Orez Balon spart cu turnare în jumătatea superioară Umplerea trebuie făcută cât mai repede posibil, astfel încât întreaga pâlnie să fie în mod constant umplută cu metal Întreruperea jetului de metal în timpul procesului de turnare poate duce la intrarea în matriță - în corpul viitoarei turnări - a tot felul de contaminanți, de obicei plutind pe suprafața metalului din pâlnia de poartă După ce au lăsat metalul să se întărească, se separă balonul O parte din pământ de lângă matriță se va lipi de metal (Fig ), formând o crustă în apropierea metalului Cu praf insuficient și temperatură ridicată a metalului, pământul aderă destul de ferm Se indeparteaza cu perii de otel Figura prezintă turnarea finită împreună cu canalul de colectare, canalul și pâlnia de colectare Acesta este cel mai simplu exemplu de turnare și turnare Dacă vârful modelului nu este plat, dar are un aspect diferit și modelul în sine este dintr-o singură bucată, lucrurile vor fi mai dificile Să presupunem că este necesar să turnați o roată cu o flanșă pentru modelele de cale ferată sau un scripete Secțiuni aproximative ale acestor modele sunt prezentate în Figura Ele au o conicitate de turnare, astfel încât modelele să poată fi scoase cu ușurință din matriță În ciuda complexității modelării, nu mai prezintă dificultăți deosebite după prima lucrare Așezați modelul cu partea superioară (mai lată) în jos pe partea de jos Orez Turnare curățată Orez Secțiuni de roată cu flanșă și scripete placa de model, acoperiți cu un balon inferior răsturnat și umpleți-l într-un mod cunoscut Întorcând balonul, se îndepărtează stratul de pământ de deasupra modelului cu un caras, astfel încât în jurul suprafeței acestuia să se formeze o gaură cu margini blânde (Fig ) Aceste margini se zdrobesc si se netezesc corespunzator, se prafeste suprafata, se aseaza balonul superior si se finalizeaza umplutura Acesta este ceea ce se întâmplă în balonul superior (Fig ) Scot modelul, curata matrita, o pliaza si o toarna Este nevoie de mai multă atenție la împărțirea unor astfel de baloane, mai ales dacă forma din balonul superior este convexă Această metodă de turnare este destul de acceptabilă atunci când marginea superioară AB a butucului roții sau a scripetei nu se extinde dincolo de linia AB trasă prin marginea jantei Dacă butucul depășește planul jantei, așa cum se arată în Figura , atunci este necesar să plasați bucăți de lemn de o asemenea grosime sub jantă pentru a menține poziția orizontală a modelului în timpul procesului de turnare De asemenea, este posibilă modelarea utilizând un balon fals (vezi mai jos), plasând întreaga parte a butucului care iese dincolo de planul jantei în balonul fals Turnarea unui model dintr-o singură piesă se poate face uneori nu cu tundere, ci cu relicvele balonului fals Orez Forma tăiată * Orez Baloane demontate Această metodă constă în introducerea mai întâi a balonului superior și apoi presarea modelului cu jumătatea superioară în suprafața pământului până la o astfel de adâncime încât modelul să poată fi scos ulterior fără a deteriora matrița Suprafața este prăfuită, balonul inferior este așezat și umplut Se răstoarnă ambele baloane și se scoate balonul superior, se scoate pământul din el, se curăță modelul și suprafața balonului inferior Balonul gol superior este montat din nou și umplut a doua oară în mod obișnuit, cu un balon de colectare și orificii de aerisire Pentru un număr mare de modele dintr-o singură piesă, aceste două metode sunt foarte bune Balonul fals umplut inițial nu este potrivit ca parte a formularului, de obicei este distrus Foarte des, modelele sunt făcute detașabile, tăindu-le de-a lungul unor astfel de planuri încât părți ale modelului să poată fi îndepărtate cu ușurință din matriță Pentru ca părțile modelului să se plieze exact, acestea au tije, sau dibluri, într-o jumătate și găuri corespunzătoare în cealaltă Mai întâi, o jumătate din model este turnată în mod obișnuit, apoi balonul umplut este răsturnat A doua jumătate se așează pe planul de despărțire al jumătății turnate a modelului, pământul și modelul sunt praf, iar balonul superior este umplut Turnarea pe modelele tăiate este, desigur, mai ușoară decât pe cele netăiate Figura prezintă un model al aceluiași scripete ca în Figura , dar divizat Conicitatea de turnare este deja realizată aici în ambele jumătăți în direcții opuse Ceva mai dificilă este turnarea pentru piese turnate cu gol tami Ca exemplu, luați turnarea unui tub cu flanșă; aceasta este o turnare de căptușeală pentru un ax de strung Are o cavitate formată în turnare cu ajutorul unui con - un cilindric Orez Model cu scripete despicat ka, turnat separat într-o cutie de con (mai corect - con) dintr-un pământ de turnare mai gras, mai degrabă poros Într-un con cu un ac de păr, puteți face un canal prin sau introduceți mai multe paie (fitil) în interior în timpul fabricării sale pentru a elibera gaze În plus, conul trebuie să fie bine uscat Modelul tubului are proeminențe la capete corespunzătoare marcajelor con - con În matriță vor fi imprimate adâncituri de la semnele conurilor, în care, după îndepărtarea modelului, conul se va așeza etanș (Fig ) Metalul se va turna în jurul cucuiului și, astfel, turnarea se va dovedi cu o gaură Materialul pentru aceasta ar trebui să fie nu numai plastic, poros, ci și ușor de îndepărtat din turnare Prin urmare, uneori iau pământ slab pentru conuri și îl leagă cu o substanță care arde în timpul turnării sau își pierde calitățile de legare Aceste substanțe includ uleiuri, melasă, ceară, colofoniu, pastă și altele După cum am menționat deja, toate matrițele din pământ de turnare sunt matrițe temporare Formele mai puternice care pot rezista mai multor turnări sunt realizate din pământ sau lut mai gras Trebuie să se usuce bine În plus, orice canale Orez Formează cu un con stivuit sprues, sprues și altele trebuie să fie dispuse pe planul de despărțire, în caz contrar turnarea nu poate fi scoasă din matriță fără a o distruge Formele sunt permanente din metal Umplerea unei forme De îndată ce forma este gata, poate fi turnată imediat fără uscare, dacă turnarea este realizată din metale cu punct de topire scăzut, al căror punct de topire nu este mai mare decât cel al zincului Metalul este topit în aceleași condiții ca cele menționate mai sus Este necesar să turnați matrița încet, dar rapid, pentru a nu turna în jeturi subțiri, ușor de răcit Este necesar să vă asigurați că zgura, cărbunii, cenușa nu intră în pâlnie, mai ales dacă pâlnia de poartă nu are o capcană pentru a capta substanțele care plutesc pe suprafața metalică Umplerea se face cel mai bine cu ochelari de protecție și în orice caz nu aplecându-se peste balon, ci ținând oala la distanță de braț pentru ca stropi de metal să nu cadă pe față Dacă pământul nu este suficient de poros, atunci când este turnat într-o matriță umedă, vaporii de apă și gazele din particulele (spray, cărbune etc ) care arde la contactul cu metalul fierbinte nu pot scăpa decât prin metalul lichid Metalul fierbe în spruce, stropește în toate direcțiile și poate rezulta chiar o explozie, care va provoca arsuri Dacă pământul este ușor poros, turnarea se va dovedi toată în cochilii Cochilii, de foarte multe ori ascunse în interiorul turnării, pot rezulta din conuri prost uscate sau prost ventilate, din cauza lipsei orificiilor în matriță pentru eliberarea gazelor (sufocatoare) sau din cauza insuficienței acestora Prin urmare, airbag-urile trebuie străpunse, aducându-le aproape de model și de jur împrejur, în cantitatea necesară Vypor este un canal special, uneori lăsat în formă pentru a facilita îndepărtarea gazelor și a aerului din acesta din urmă; Evident, ridicarea trebuie dispusă în partea superioară a viitoarei turnări și pe partea opusă canalului de colectare Dacă turnarea este prost executată în părțile sale mici, atunci acest lucru indică faptul că metalul a fost ușor încălzit Cu o cantitate mică de metal în turnare, poate rezulta umplere insuficientă; metalul trebuie luat atât de mult încât să fie suficient nu numai pentru turnarea în sine, ci și pentru sprue și pâlnie Cu stoc suficient în sprue, se poate produce o contracție din cauza acesteia, fără a captura turnarea și, în plus, turnarea va fi sub presiunea coloanei de metal Cel mai adesea, defecțiunile în turnare apar din cauza conectivității slabe a pământului sau a conținutului său scăzut de umiditate Este necesar să faceți un test de conexiune Pământul, în orice caz pentru stratul întins pe model, trebuie luat proaspăt, nu în turnare, și mai mic Este necesar să cerneți pământul și să amestecați foarte atent Părul prins în matriță poate strica întreaga matriță Umplutura baloanelor trebuie facuta in portii mici, strans si cu grija, in toate colturile baloanelor si ale modelului Foarte des, boabele de nisip se lipesc de model, jumătățile de matriță se lipesc între ele și mucegaiul iese necurat Acest lucru se întâmplă din cauza prafului insuficient sau a prafului de proastă calitate Din acest motiv, turnarea poate ieși și necurată, cu granule de nisip aderente Cu toate acestea, este necesar să se avertizeze atât împotriva compactării excesive a pământului în formă, cât și împotriva slăbiciunii excesive a formei O formă prost umplută se poate prăbuși, se poate prăbuși sub influența unui jet de metal O matriță dens ambalată tinde să producă piese turnate concoidale slabe, așa cum sa discutat mai sus Prelucrarea ulterioară a turnării constă în curățarea acesteia de boabele de nisip aderente, îndepărtarea spruzurilor, mareelor și bavurilor prin tăierea, pilirea și netezirea, acolo unde este necesar, a suprafeței turnării Această netezire se realizează prin pilire, pornire a mașinii, tăiere Atunci când procesați roți, blocuri și alte fișiere cu un fișier, este necesar să piliți, rotind obiectul în direcția opusă mișcării fișierului Apoi suprafața va fi aproape aceeași ca după întoarcere Exemple de turnare Ce ar putea avea nevoie să arunce un tânăr maestru? Pescarul poate avea nevoie de un cârlig - un tee, turnat într-o chiuvetă, pentru pescuitul cu un cârlig (Fig ) Cel mai bine se mulează după un model în formă de pară din orice material Forma este despărțită peste sau de-a lungul modelului Înainte de a turna în introduceți cârlige și ochi Un constructor de modele de bărci poate avea nevoie de un număr mare de piese turnate diferite, inclusiv balast greu de chilă de plumb sub formă de bandă sau bară Turnarea în matrițe închise poate fi folosită pentru a face șuvițe, ancore, bolare și alte părți masive ale echipamentului navei (Fig și ) Toate aceste detalii vor fi, desigur, foarte Orez Cârlige pentru turnare în baloane cu pământ, choke-tee Pentru ei este mai bine să facă permanent Orez Clusuri și bolarde Orez Ancoră forme de ipsos sau lut Tehnicile de fabricare a matrițelor de ipsos sunt aproximativ după cum urmează Faceți o cutie de carton, hârtie sau placaj Aceasta va înlocui balonul inferior Modelele lubrifiate cu vaselină sunt așezate în el, astfel încât să poată fi îndepărtate de pe tencuială cu măcar puțină tăiere Umpleți cutia cu gips, lăsați-o să se întărească Apoi răstoarnă matrița, curăță modelele și încearcă să le scoată Cu avionul Orez Formă din ipsos pentru turnarea soldaților de tablă conectorul tăiat canale, canale și orificii de aerisire către matrițe Pe marginile balonului se fac două sau trei tăieturi (Fig ) În jumătatea superioară, dinții vor fi turnați de-a lungul acestor decupaje și astfel cele două jumătăți se vor potrivi exact Întreaga suprafață pregătită a matriței este lubrifiată cu vaselina sau o soluție de parafină în kerosen, puneți modelele la locul lor și aranjați părțile laterale în jurul formei, formând astfel, parcă, partea superioară Orez Ferma pentru țeava pistolului balonul, unde se toarnă apoi din nou tencuiala După întărire, matrița se curăță, se usucă temeinic și se începe turnarea Mulți meșteri vor avea nevoie de roți pentru modele de tramvaie, trenuri, un volant pentru o mașină cu abur Am analizat deja modelarea unui astfel de model Modelele pentru roți sunt cel mai bine făcute pe strung; dar pot fi tăiate din placaj, lipite împreună din mai multe straturi de placaj subțire sau carton De fiecare dată este necesar să vă amintiți doar conicitatea corectă de turnare, altfel se poate dovedi că nu va fi posibil să scoateți modelul Va fi mai dificil să turnați țeava pentru pistol, deoarece acesta trebuie să aibă un canal (Fig ) Va trebui să faceți o turnare cu un con, iar un con destul de subțire și lung ar trebui să se odihnească în matriță cu un singur capăt Pentru ca celălalt capăt să nu se lasă, va trebui sprijinit de așa-numitul mânz, îndoit dintr-un fir sau dintr-o fâșie de tablă (Fig ) Mânzul va rămâne în turnare; evident, înălțimea sa totală ar trebui să fie egală cu grosimea pereților turnării În designul final, tunul va arăta ca un tun vechi de navă, care a fost încărcat de la bot și tras cu ajutorul unei fitiluri Formele și turnarea soldaților de tablă pot fi realizate conform metodei de turnare și turnare descrise mai sus (Fig ) Un tânăr sculptor își poate realiza lucrările din lut sau plastilină într-un material mai durabil, turnându-le din hart sau zinc după modelele sale Adevărat, turnările vor fi solide, deoarece această metodă este potrivită numai pentru sculpturile mici Orez Model de pistol de uscat Orez Turnare cu un flip block Modelele sculpturale unilaterale (basoreliefuri) pot fi turnate cu pereți destul de subțiri Metoda de turnare a unor astfel de modele, precum și a figurilor în întregime tridimensionale, este turnarea cu subdecupare sau cu un balon fals Aceste metode uneori trebuie să fie complicate prin realizarea a treia parte a matriței din pământ mai bogat Această inserție nu este conectată la baloane și se află liber, reprezentând o parte separată a formularului Această metodă se numește turnare cu un bloc flip Este reprezentat schematic în Figura , care prezintă turnarea unei roți canelate conform unui model divizat În acest caz, extragerea ambelor jumătăți ale modelului se efectuează pe rând: balonul superior este îndepărtat, jumătatea superioară a modelului este îndepărtată, balonul superior este pus din nou, întreaga matriță este răsturnată astfel încât balonul inferior este deasupra, se scoate, se scoate a doua jumatate a modelului, se pune din nou balonul inferior scos, iar in final se intoarce intreaga forma in pozitia initiala Capitolul III LUCRĂRI DE FORJARE Materiale și unelte de fierărie Volumul lucrărilor de fierărie ale tânărului maestru este mic Aceste lucrări nu sunt ușor accesibile într-un cerc Atât turnătorul, cât și fierarul prelucrează metalul într-o formă fierbinte, dar turnătorul folosește metal lichid, topit, iar fierarul îl încălzește doar până la un grad sau altul, crescând astfel plasticitatea metalului Metalul încălzit poate fi comparat cu aluatul, deoarece acest material prezintă adesea aceleași proprietăți, dar numai acest "aluat " necesită un ciocan bun și lovituri pricepute la rulare, lipire, îndoire Când sunt fierbinți, majoritatea metalelor sunt foarte ductile și pot fi aplatizate, îndoite, răsucite, îngroșate (deranjate), trase, tăiate și perforate în ele Fierarul se ocupă în primul rând de fier și oțel, le înmoaie prin încălzire și apoi obține din metal lucrul necesar, lucrând cu ciocanul și alte unelte Pierderea metalului în el are loc doar în forjă din cauza fumului și uneori în butuci Nu există așchii sau rumeguș, ca în prelucrarea la rece a metalelor Produsele de forjare, cum ar fi piesele turnate, nu ies întotdeauna complet gata de sub ciocanul maestrului; de multe ori forjarile sunt doar o etapă intermediară de prelucrare și își dobândesc forma finală numai după prelucrarea la rece Munca de fierărie a tânărului maestru va fi, desigur, foarte simplă Orez Nicovală lipirea la fel o lampă, dar un corn, ca Orez I-beam nicovală și de dimensiuni mici Forjarea și călirea uneltelor mici, cum ar fi dălți, burghie, fabricarea produselor mici din fier - acestea sunt lucrările care vor fi disponibile În primul rând, fierarul trebuie să aibă un loc pentru a încălzi materialul Puteți folosi aragazul, pentru lucruri mici, chiar și o sobă, sau puteți obține ceva pentru topire Doar forja este mai convenabil de făcut jos și nu atât de adânc Pentru forjă, desigur, sunt necesare blănuri Cel mai bine este să luați cărbune și cocs drept combustibil, iar pentru lucrări mai mari, piatră, "forja", cărbune Cărbunele trebuie lăsat să se aprindă bine Metalul este încălzit când nu mai există fum gros și acru doar cărbunele ars poate să fie pus în el, deoarece cărbunele și cocs conțin o anumită cantitate de sulf, care este dăunător pentru fier Absența fumului gros va indica faptul că cuptorul este gata și altul Următorul accesoriu necesar pentru forjă La vânzare puteți găsi destul de potrivit pentru munca unui tânăr maestru Navala are o față netedă, plată, bine călită, un corn rotund conic pentru coturi rotunde, inele de forjare La baza cornului sau la celălalt capăt al nicovalei, proeminența sa pătraunghiulară este prevăzută cu un orificiu rotund sau pătrat pentru îndoirea și introducerea dornurilor de fierar (Fig ) Navala este întărită cu cârje pe un mare este o nicovală, nicovale mici, IO ți I doborând un copac Tânărul fierar O II poate fi folosit în loc de No II valni cu o bucată masivă de fier ■I I sau oţel' fier vechi, tăiat- com Sina sau grinda Din piesa I dintr-o grindă în I, puteți face Eu fac o nicovală foarte bună II pentru muncă ușoară, dar muncă I P este destinat să facă mult (Fig ) Am plasat o nicovală în apropiere La C de la forja I II A scoate fierul fierbinte din forjă și a-l ține Fig Fierarii atunci când forjează, trebuie să ai clește căpușe cu mânere lungi sau fierar cleşte nye (Fig ) Clestele de fierar sunt realizate cu buze de diferite forme: gușă, în formă de cioc, astfel încât obiectul să fie mai strâns acoperit Uneori bătut în cuie pe mânere fac un inel care le comprimă și prin aceasta strânge buzele Pentru un tânăr maestru, clești mici cu buze plate vor fi de ajuns Instrumentul principal al unui fierar este un ciocan Fierarii au ciocane mari - baros - cu care asistentul fierarului, ciocanul, bate de la umar; există ciocane mai mici și frâne de mână foarte mici Forma ciocanului de fierar este prezentată în figura Există ciocane cu degete longitudinale și transversale Ciocanul trebuie să fie bine întărit, să aibă o suprafață netedă a percutorului și să fie așezat ferm pe mâner de o lungime adecvată Pentru țarcuri, cel mai bine este să luați bețe de câini sau rowan Pentru cei tineri este suficient ca un maestru să aibă două sau trei ciocane de diferite dimensiuni; aceleași ciocane Orez Ciocane de fierar va merge în alte lucrări pe metal Cu un ciocan, fierarii trag, aplatizează, îndoaie metalul Pentru netezirea pieselor forjate, distrugerea urmelor de ciocan, îndreptarea și alte fierări, folosesc multe plutitoare, călcâi și dornuri diferite (Fig și ), dar te poți descurca fără ele Pentru tăierea metalului fierbinte se folosește o daltă de fierar; acesta este un instrument ascuțit în formă de pană, montat pe un mâner (Fig ) Este necesar să tăiați cu o daltă nu pe o parte, deoarece atunci fundul forjarii noastre se va îndoi, ci pe două părți opuse sau chiar pe patru laturi pentru a obține tăierea corectă (Fig ) Un pumn de fierar este folosit pentru a perfora gauri (Fig ) Aceasta este o tijă de oțel călit cu o tăietură dreaptă, perpendiculară pe axă, capăt, montată pe un mâner Puteți folosi un pumn metalic obișnuit prin atașarea unui mâner Perforarea găurilor în fierul fierbinte se efectuează pe o căptușeală deasupra găurii din nicovală (Fig ) Pentru ca gaura să iasă mai corect, se fixează cu un pumn pe cealaltă parte Aceste câteva instrumente pot fi limitate Este bine să aveți menghină în echipamentul atelierului Fierarii folosesc de obicei așa-numitele - PraIilbny Gresit Orez Corp - Fig Tăierea dinților ceva cenușă bate Orez Pumnul fierarului Orez Perforarea găurilor cu un pumn Orez Menghină pentru scaun menghină pentru scaun (Fig ) Sunt fabricate din oțel moale și au o coadă și labe cu care menghina este atașată ferm de un banc de lucru sau punte Puteți folosi, desigur, o menghină paralelă de lăcătuș, dar trebuie să ne amintim că sunt din fontă și de aceea le este frică de lovituri Metode de lucru Toate lucrările de fierărie necesită viteză și precizie Nu e de mirare că proverbul spune: "Loviți cât fierul este fierbinte" Este necesar, dacă este posibil, să terminați lucrarea cu o singură încălzire și să nu o reforgeți Este necesar să se măsoare cu precizie lungimea necesară a piesei, să se contureze locurile pliurilor și așa mai departe Toate semnele sunt realizate cu cretă sau ușor incizate cu o daltă Piesele fierbinți pot fi măsurate prin semne de cretă pe o nicovală sau o bucată de fier rece Deoarece metalul se extinde de la încălzire (fierul încălzit la o căldură roșie deschisă se prelungește cu ° / ), atunci când măsoară fierul fierbinte, fierarii folosesc o măsură sporită în mod corespunzător După ce a încălzit fierul de călcat în locul potrivit, acesta este îndepărtat rapid cu clești, bătut cu un ciocan sau pe o nicovală, astfel încât partea oxidată a zgurei de fier să revină - și aderând bucăți de cărbune, apoi forjate Materialul trebuie uneori alungit - întins - sau aplatizat Tragerea fierului se face cu un deget de la picior ciocan cu depanare prin planul lovitorului sau marginea lovitorului pe planul nicovalei sau prin planul lovitorului pe marginea sau cornul nicovalei Lovitura este îndreptată în unghi - spre capăt fiind trasă Când trageți tije și puncte rotunde, acestea sunt întotdeauna forjate mai întâi în patru fețe, apoi sunt forjate în opt fețe, netezind colțurile patrulaterului original și abia apoi tija este rotunjită Suprafața forjată cu ciocan este netezită cu mistrie din profilele corespunzătoare Orez Capete de fixare a șuruburilor Pentru a precipita fierul, acesta este puternic încălzit și lovit pe nicovală în direcția axei tijei Același lucru se poate realiza prin plasarea capătului fierbinte al fierului de călcat pe nicovală și lovirea celuilalt capăt cu un ciocan Metalul înmuiat se depune și se scurtează, datorită căruia se obține o îngroșare Supărarea este folosită în foarte multe cazuri: la fabricarea pălăriilor și a capetelor de șuruburi, îngroșarea capetelor unei forjare înainte de sudare, reducerea lungimii (întinderea anvelopelor slăbite pe roți) Figura ilustrează schematic succesiunea lucrărilor în fabricarea unui șurub O bucată de fier încălzită este mai întâi supărată, - se obține un fel de buzdugan cu capul nituit Se răstoarnă rapid prin introducerea tijei în orificiul nicovalei sau al dornului La îngroșare se aplică mai multe lovituri de ciocan și din aceasta se modelează o continuare a tijei și a capului șurubului Dacă trebuie să fie un șurub cu cap rotund, acesta este forjat și fixat corespunzător P Leontiev Orez Topirea umpluturii trebuie începută de la capătul conductei În dorn, tija este de asemenea tăiată În mod similar, un cap cu patru sau hexagonal poate fi realizat dintr-o îngroșare Îndoirea fierului nu este o operație dificilă Fierul de călcat este așezat încălzit la locul viitoarei coturi pe marginea nicovalei, iar capătul agățat este lovit cu un ciocan Fâșiile și tijele subțiri pot fi îndoite într-o menghină cu sau fără ciocan, iar cele foarte subțiri pot fi îndoite cu clește și clește cu vârf rotund Câteva cuvinte trebuie spuse despre îndoirea țevilor Acest lucru este mai dificil decât îndoirea tijei Țeava, dacă este îndoită, se va îndoi Veți obține o îndoire cu o pauză sau o adâncitură ascuțită La nu a fost, ei o fac Un dop de lemn este bătut în țeavă, iar apoi nisipul uscat pe foc este turnat în țeavă, se agită bine și, după ce a umplut țeava în întregime, al doilea capăt este de asemenea bătut cu un dop Acum putem încălzi țeava în locul potrivit și o putem îndoi aproape în același mod ca o tijă solidă Tuburile subțiri care pot fi îndoite la rece sunt mai întâi umplute cu plumb sau colofoniu, îndoite, iar apoi umplutura este topită Un fierar poate suda bucăți de metal Fierul și oțelul, când sunt încălzite la o căldură albă și când suprafața lor este curățată de sol, pot fi sudate sub lovituri de ciocan, lipite împreună, așa cum bucăți de aluat sau ceară se lipesc între ele Fierarii folosesc pe scară largă această proprietate atunci când îmbină bucăți de fier sau oțel Așa sunt sudate inele, anvelope, axe sparte, pătrate, oțelul este sudat pe o bază de fier în fabricarea diferitelor unelte - topoare, dalte Piesele care pot fi sudate sunt încălzite la căldură albă Temperatura focarului trebuie să fie foarte ridicată - metalul este inevitabil acoperit cu scară Pentru a nu interfera cu sudarea, metalul de la locul de sudare este stropit cu nisip de cuarț curat, care servește ca flux sau flux; se contopește cu scara pentru a forma zgură, care previne oxidarea ulterioară a metalului și este ușor de curățat din locurile încălzite înainte de operația de sudare în sine După ce au împăturit piesele de sudat, fierarul le forjează bine astfel încât să nu rămână zgură sau soltar între metal Pentru ca în timpul unei astfel de forjare produsul să nu devină mai subțire, capetele sale sunt în prealabil supărate La încălzirea oțelului, este necesar să se evite supraarderea, deoarece supraardere îi afectează structura, structura internă, iar proprietățile oțelului se deteriorează De asemenea, nu forja oțelul subîncălzit, pentru a evita crăparea Este dificil să indicați cu exactitate temperatura de încălzire a metalului pentru forjare, deoarece această temperatură depinde de compoziția chimică a materialului care este încălzit; în special, temperatura de încălzire a fierului și oțelului depinde de conținutul lor de carbon Cu răcire rapidă, oțelul are capacitatea de a se întări, pe care fierarul o folosește atunci când forja unelte - topoare, dalte și altele Călirea oțelului se realizează după cum urmează: produsul finit este încălzit la o căldură galben deschis și apoi scufundat rapid în apă sau ulei O astfel de bucată de oțel răcită rapid va fi fragilă, dar dură, iar acest lucru nu este întotdeauna necesar Prin urmare, metodele de întărire sunt diferite Pentru a reduce fragilitatea și a conferi oțelului proprietățile necesare, acesta este eliberat după întărire Vacanta consta in faptul ca produsul este incalzit din nou; cu cât căldura este mai mare, cu atât oțelul va fi eliberat mai puternic Gradul de încălzire este recunoscut de așa-numitele culori de nuanță Dacă curățați o bucată de oțel întărit de sol și începeți să o încălziți ușor, veți vedea că suprafața albă își schimbă culoarea Devine gălbuie, maro-galben, maro și, în final, violet-albastru Puteți înmuia oțel în orice culoare În funcție de culoarea în care este realizată lacătul, vei obține metal întărit diferit Diferite unelte sunt eliberate până la galben * Oțelul de tonuri maro și albastru are duritate mai mică, dar elasticitate mai mare, ceea ce este necesar, de exemplu, pentru arcuri, arcuri Uneori, revenirea se realizează nu prin încălzire secundară, ci datorită masei nerăcite de metal Iată cum, de exemplu, puteți încălzi o daltă După ce l-a încălzit suficient, doar capătul său este înmuiat Metalul se va închide imediat, dar va fi încă fierbinte Cu o pilă, curățați rapid o bucată de la sfârșit și urmați culorile terne de pe această bucată Când apare o culoare galben deschis, dalta este din nou înmuiată, dar de data aceasta în întregime, aruncând-o în apă Ei obțin un capăt dur, oarecum casant și un rest al instrumentului mai moale, mai vâscos și fără frică de lovituri de ciocan După forjare, produsul este acoperit cu un strat închis de sol, care este foarte dur Acest lucru trebuie luat în considerare la prelucrarea ulterioară a pieselor forjate Prin urmare, nu ar trebui să fie depuse cu fișiere noi, care devin rapid plictisitoare Mai întâi trebuie să curățați forjarea cu perii de oțel și să începeți să piliți cu o pilă veche pentru a dezlipi cântarul Mică lucrare de fierărie Tânărul maestru va trebui cel mai adesea să se ocupe de fabricarea de unelte mici - dălți mici, pumni, burghie și multe altele S-ar putea să trebuiască să faceți niște mici forjate de fier, capse, cârlige, colțuri Prin urmare, munca lui de fierărie va fi foarte simplă Pentru o daltă, trebuie să luați o bucată de oțel de scule bună, rotundă sau pătrată Dacă oțelul trebuie tăiat, este mai bine să o faceți în stare fierbinte După ce au tăiat o bucată potrivită, o aplatizează ușor pe toată lungimea, o netezesc cu o mistrie sau cu lovituri ușoare de ciocan și apoi trage capătul cu o pană de douăzeci și cinci până la treizeci de grade la o distanță de aproximativ un sfert sau o treime din lungimea daltii (Fig ) Capul dalții este forjat astfel încât să nu aibă muchii ascuțite de pe butuc Când forjarea este finalizată, dalta este curățată la capăt pe o parte Orez Făcător de daltă și cruce cu pila sau pe ascuțitor se încălzesc și se încălzesc, înmuiându-și capătul în apă sau ulei pentru scurt timp Acum, după ce l-au scos, urmăresc daltele în locul curățat pentru florile fugare și, când apare o culoare galben deschis, se aruncă în apă sau ulei până se răcesc complet După aceea, teșiturile muchiei de tăiere sunt ascuțite ki la un unghi la- aproximativ şaizeci de grade Ei fac același lucru în fabricarea unui instrument de tăiere transversală - o daltă îngustă pentru tăierea canelurilor, tăierea cercurilor și alte lucruri Poansoanele și ghimpile ar trebui să fie din oțel rotund sau octogonal Sfârșește mai întâi Orez Pumn și barbă trase pe patru fețe, apoi reforjate în opt fețe și rotunjite Cu un pumn, un tânăr maestru poate face nu numai găuri rotunde, ci și alungite, dreptunghiulare și altele, făcând pumni de forme adecvate După ce a întărit (firm) un pumn, apoi ascuți un avion la capătul său Barba diferă de pumn într-un capăt mai alungit și mai ascuțit Acesta servește la extinderea găurilor în foile subțiri de metal și pentru a le potrivi la conectarea foilor cu nituri sau șuruburi (Fig ) Aceleași tehnici sunt aplicabile și în fabricarea unui burghiu simplu cu căpătâială cu două margini tăietoare Forjarea forjată nu va prezenta nicio caracteristică Dificultatea va fi în ascuțirea teșiturilor Lungimea și unghiul lor trebuie să fie exact aceleași ce sunt Unghiul dintre muchiile de tăiere este de la la ° și mai mult; unghiul dintre planul burghiului și teșit este de obicei de - ° Teșiturile sunt ascuțite în direcții diferite (burghiul poate fi la dreapta sau la stânga), iar centrul burghiului, linia de conectare a teșiturilor, ar trebui să meargă oblic față de planul burghiului sub forma unui complet drept creasta (Fig ) Puteți forja un călnic sau o lingură pentru topire dintr-un cerc de tablă groasă Dacă aplatizați mijlocul cercului pe un cerc convex sau pe planul nicovalei cu vârful rotund al unui ciocan de metalurgist, fierul va fi scos și o cupă convexă va ieși din cerc Dacă există o căptușeală sub forma unui inel masiv sau a unei plăci cu o gaură largă, puteți face altfel (Fig ) Pune un cerc fierbinte Orez Burghiu Perovoe pe orificiul căptușelii, cu lovituri de ciocan, apăsați mijlocul în interior In felul acesta se obtine si un polonic, dar cu laturile oarecum crestate Forjarea poate rezolva și asta Un mâner din tijă sau bandă de fier trebuie nituit pe oală În capătul său turtit și în oală, două găuri pentru nituri sunt străpunse cu un pumn Tânărul maestru va trebui să facă alte meșteșuguri de fierar Poate avea nevoie de ele când construiește o barcă, un buer, o mașină cu pedale, un scuter, o sanie În cele mai multe cazuri, aceste activități de fierărie vor consta în aplatizarea, îndoirea, forjarea punctelor și perforarea găurilor în benzi de fier, tije și Orez Trimiterea unui oală pentru topire tuburi Aproape toate aceste lucrări se pot face cu cel mai simplu echipament Este posibil ca forja să fie amenajată în aer liber Lucrările la fabricarea tuturor tipurilor de piese mici din fier se pot face parțial prin fierărie, parțial prin prelucrarea la rece a produsului Dacă materialul este mai gros de mm, atunci când îndoiți, tăiați, este mai bine să îl încălziți Tijele rotunde mai groase de - mm sunt, de asemenea, mai bine să se încălzească la îndoire, tragere, aplatizare Iată, de exemplu, o patină pentru o barcă de gheață mică Este realizat din lemn, dar în partea de jos trebuie să atașați un fiting, tee sau unghi tăiați o bucată din cea dorită care este ușor de făcut din fier În primul rând, ai nevoie de lungime Îl poți tăia cu un ferăstrău, dar este mai dificil Apoi, pe o parte, partea verticală a piesei de prelucrat este tăiată oblic pentru - mm, astfel încât să se obțină o formă grosieră a crestei (Fig ) Această lucrare se poate face și cu un ferăstrău, la rece Acum trebuie să perforați - găuri în piesa de prelucrat Orez Patinează pentru un buer din fier înclinat pentru a atașa fitingul pe partea de lemn a patinului și îndoiți capetele de-a lungul conturului patinului Restul lucrărilor constă în pilirea patinului cu o pila pentru a-i da un contur neted și a netezi toate neregulile din material și urmele de tăiere cu dalta Dacă maestrul dorea să îndoaie fierul fără a tăia o parte a fierului de colț, atunci forjarea ar trebui să fie efectuată în acest fel Unghiul vertical al viitoarei creste la cot este tras de-a lungul lungimii piesei de prelucrat, îndoind unghiul orizontal Lucrarea se efectuează pe rând, astfel încât, datorită părții alungite, o îndoire se realizează cu ușurință fără curbura crestei într-un plan vertical Lucrări similare pot fi întâlnite la forjarea saniei finlandeze, dar, pe de altă parte, forjarea săniilor simple, dacă este realizată dintr-o bandă groasă, constă doar în îndoirea benzii de-a lungul conturului alergătorului Alerele de sanie sunt realizate din bucăți lungi de fier plat sau oțel După ce a tăiat o bucată, capătul acesteia trebuie să fie îndoit în planul de grosime, ceea ce se poate face numai prin forjare la cald După încălzirea benzii, aceasta este trasă în lungime (dar nu în lățime) prin lovituri de ciocan pe marginea exterioară a viitorului rotunjit Orez Sănii finlandeze și piese pentru ele Orez Pisica din tabla leniya Apoi se va apleca în direcția opusă Această îndoire este mărită și corectată, rotind banda pe muchie Întins pe nicovală, lovituri ușoare ale ciocanului îndreptă planul benzii Aceste operații se repetă constant până la obținerea rotunjirii necesare (Fig ) Capătul din spate al șarpelui este ușor tras înapoi și înfășurat La capătul din față și în partea dreaptă a alergătorului, trebuie să fie perforate și găuri pentru conectarea cu montantii și barele scaunului de sanie (vezi diagrama saniei din Fig ) Pentru capetele suporturilor și suporturilor, veți avea nevoie de pantofi Acestea trebuie tăiate din fier de trei milimetri grosime și îndoite într-o cutie conform desenului În partea din față, patinele sunt legate printr-o tijă Trebuie tăiat dintr-un fier rotund de mm și capete tăiate Fabricarea de alergători pentru sania finlandeză este o muncă relativ mare, dar nu dificilă După ce ți-ai făcut o sanie, va trebui să faci și crampoane pentru picioare, astfel încât este mai bine să împingi Tăierea pisicilor și vederea generală a produsului finit sunt prezentate în Figura Această lucrare seamănă mai mult cu o lucrare de lăcătuș decât cu cea de fierar, deoarece materialul este relativ subțire ( - mm) din fier sau oțel Capitolul IV MONTAJ banc de lucru lăcătuș În primul rând, ai nevoie de un banc de lucru pentru a lucra Poate fi o masă simplă și robustă Puteți asambla un banc de lucru puternic, precum scândura de lemn prezentată în Figura Este foarte bine să acoperiți marginea mesei cu o bucată de fier unghiular sau bandă cu o margine ascuțită, pe care să poată fi nivelate și îndoite bucăți subțiri de metal Suprafata mesei Orez Steleuga este util să tapițezi cu fier de acoperiș, tablă sau linoleum Pe perete, puteți întări un raft sau o placă cu prize pentru unelte, unde totul va fi în ordine, la locul lui Adesea, silueta instrumentului este pictată pe tablă Această metodă este foarte convenabilă pentru depozitarea sculelor (Fig ) Este bine să ai un sertar într-un banc de lucru; va fi, de asemenea, la îndemână pentru un instrument și pentru fiecare lucru mic necesar în viața de zi cu zi a unui copil mic Orez Scut pentru depozitarea sculelor sary La capacul bancului de lucru este necesar să atașați cel mai important echipament al unui lăcătuș - un menghin Pentru lucrările de instalații sanitare, menghina paralelă este convenabilă; este şi mai convenabil dacă sunt şi rotative (Fig ) Dacă nu există viciu de întoarcere în cerc, tânărul maestru le poate face el însuși din vicii paralele obișnuite Pentru a face acest lucru, acestea trebuie întărite cu șuruburi pe o placă de lemn masiv, prin care este trecut un șurub lung cu o piuliță cu aripă la capăt Șurubul este trecut printr-un orificiu din capacul bancului de lucru și apăsat de jos cu o piuliță In acest fel se obtine o menghina pivotanta (fig ), care poate fi instalata in orice pozitie Dacă tânărul maestru nu are un banc de lucru special, atunci va fi mai convenabil să utilizați un menghin care este înșurubat pe masă cu un șurub de strângere Fălcile în mișcare paralele ale unei menghine de banc oferă o clemă mai corectă și mai puternică Cu toate acestea, menghina paralelă trebuie manipulată cu grijă, nu o loviți puternic cu un ciocan și nu Orez Menghină rotativă paralelă lucrează mai mult decât cel pentru care sunt destinate, deoarece menghina este de obicei turnată din fontă și cu impacturi puternice și presiune excesivă, se pot rupe Indiferent de tipul de menghină ai, este întotdeauna mai bine să ai una mai mare, cu un șurub bun și strâns și o pârghie mare care nu necesită multă forță pentru a prinde O atenție deosebită trebuie acordată șurubului În micile vicii ale muncii ieftine se face adesea din fontă sau fier moale, care este fragil Tăierea într-o astfel de menghină se face adesea în triunghiul obișnuit; este mai bine să alegeți șuruburi cu filet dreptunghiular, chiar și pentru cea mai mică menghină Menghinele bune au șuruburi de oțel înșurubate pe fălci Orez Menghina paralela pentru placi de intoarcere, la roata VICE face buzele mai rele în întregime din fontă sau fier Pentru ca atunci când produsul este prins într-o menghină, să nu rămână urme de crestătură pe buze, pe buze, mai ales cu un finisaj curat, puneți suprapuneri din tablă netedă, cupru, plumb, carton, piele, lemn, care protejează lucrul prins (Fig ) Astfel de plăci metalice, în plus, păstrează menghina în sine O împrejurare foarte importantă Orez - Tampoane de menghină stvo este învechitul corect Menghină de mână, menghină nouă Vise buze ar trebui să fie deasupra cotul mâinii apăsat pe corp și îndoit la cot Dacă menghina este instalată incorect, este dificil de lucrat - corpul este îndoit și este dificil să obțineți o pilire bună a obiectului Menghina de pe bancul de lucru trebuie fixată perfect nemișcată Pe lângă menghina de birou, se folosesc și mici manuale (Fig ) Acestea servesc la prelucrarea obiectelor mici în mâini, atunci când trebuie răsucite frecvent Dacă există o bucată de fier de colț, le puteți folosi pentru a le asigura la pilire Orez Întărirea benzii într-o menghină cu menghină manuală avioane lângă benzi de metal În mod obișnuit, nu le puteți întări într-o menghină, dar cu ajutorul unui menghin de mână și a unei piese de fier înclinat, acest lucru este destul de realizat, așa cum se arată în Figura Indiferent de bancul de lucru al tânărului maestru și echipamentul său, totul ar trebui să fie în ordine și la locul său atât la locul de muncă, cât și în timpul unei pauze Aceasta este o condiție necesară pentru ca maestrul să nu petreacă timp scump căutând unealta de care este nevoie în acest moment, întins sub nas, dar aruncată la întâmplare îngrămădite cu obiecte Aceasta este o garanție că unealta va fi întotdeauna în cea mai bună stare posibilă, ascuțită și curată, gata de lucru în orice moment Ciocane și ciocane de lăcătuș Un lăcătuș are nevoie de ciocane: acestea servesc pentru lovituri în timpul tăierii, nituirii, îndreptării, îndoirii și altor lucrări Pentru lucrări ușoare cu piese mici, este nevoie de un ciocan mai ușor; pentru lucrul dur, un ciocan greu este mai convenabil Prin urmare, într-un cerc este necesar să aveți mai multe ciocane cu un percutor rotund sau pătrat Oricare ar fi forma ciocanului, acesta trebuie să fie bine întărit și fixat ferm pe mâner Înainte de duză, capătul mânerului este tăiat de-a lungul sau în diagonală, iar după duză, o pană de lemn sau de fier este introdusă în tăietură Orez Ciocane de lăcătuș Pe lângă ciocanele de oțel, tânărul maestru trebuie să facă un ciocan dintr-o bucată de arțar sau mesteacăn puternic Cu el, va îndrepta și îndoi foi subțiri, sârmă și tije în cazurile în care materialul nu ar trebui să fie aplatizat de la impact Ciocul pentru lucru Orez ciocan metalul este făcut dreptunghiular și destul de îngust (Fig ) ciocanele turnate sunt folosite în principal pentru lucrul cu tablă Instrumente de măsurare și marcare Orice produs, înainte de a începe procesarea, trebuie să fie marcat Contururi de contur, linii de îndoire, centre de găuri Pentru măsurători, ar trebui să aveți o riglă de oțel cu diviziuni și o riglă pliabilă (Fig ) Un șubler este folosit pentru a măsura diametrul tijelor rotunde (Fig ) Cu un calibre de alezaj, puteți măsura diametrele găurilor (Fig ) Ambele unelte pot înlocui etrierul (Fig ) Este mai precis și mai versatil Orez Riglă și metru Orez Etrier Orez Nutrometru Rigla din oțel cu diviziuni în centimetri și milimetri se termină cu fălcile și Cadrul se deplasează de-a lungul riglei cu fălcile și și șurubul de prindere Dimensiunile exterioare se iau cu fălcile și , iar dimensiunile interioare cu fălcile și Măsurarea adâncimii canelurilor și găurilor se face cu tija Cadrul etrierului este echipat cu un vernier - o scară pentru citirea fracțiilor de milimetri Luați în considerare modul în care este aranjat vernierul zecimal, ceea ce vă permite să faceți măsurători cu o precizie de , mm Scara sa are zece diviziuni și este egală cu mm Prin urmare, fiecare diviziune a vernierului este de , mm sau mai scurtă decât fiecare diviziune a riglei cu , mm Această valoare este limita de precizie a măsurării cu acest șubler Cu fălcile închise, cursa zero a vernierului coincide cu cursa zero a riglei Mutați cadrul astfel încât prima lovitură a vernierului să coincidă cu prima lovitură a riglei Distanța dintre fălci va fi evident de , mm Orez Etrier f I MM ~ Măsurare A este liniar I I | | | III | l lj l Vernier Nouă diviziuni ale riglei de măsurare sunt împărțite în părți IO Măsurare I rigla Meciuri cu a cincea lovitură Orez Vernier zecimal Dacă a doua cursă a vernierului coincide cu a doua cursă a riglei, distanța va crește la , mm etc Cu alte cuvinte, cursa vernierului, care se potrivește exact cu orice cursă a riglei, va indica numărul de zecimi de milimetru Milimetri întregi sunt numărați pe cursa zero a vernierului Să presupunem că la măsurarea grosimii plăcii, am obținut poziția vernierului prezentată în Fig Avem șase milimetri întregi și a cincea cursă a vernierului, care coincide cu cursa riglei, care corespunde cu , mm Prin urmare, grosimea plăcii este de + , = , mm Pe lângă zecimale, șublerele sunt realizate cu o precizie de citire de , și , mm Micrometru Pentru măsurători și mai precise ale diametrului, lungimii sau grosimii pieselor, se folosește un micrometru (Fig ) Vă permite să efectuați măsurători cu o precizie de , mm Scara micrometrică are de diviziuni, , mm P Leontiev fiecare Tamburul este, de asemenea, împărțit în jurul circumferinței în de diviziuni Prin rotirea tamburului, mișcăm axul cu ajutorul unui șurub micrometru, care se deplasează cu o jumătate de milimetru într-o rotație a tamburului Este ușor de observat că în acest caz fiecare diviziune a tamburului va fi egală cu , mm Piesa de măsurat este plasată între călcâi și ax Trebuie să-l apăsați, un cap de siguranță cu clichet Orez Mâzgălitori rotind Când preîncărcarea va fi suficientă, se aude sunetul unui clichet Rotația trebuie oprită, axul trebuie asigurat cu un opritor și trebuie efectuată o numărătoare inversă Să presupunem că diviziuni sub linie și încă o diviziune deasupra acesteia sunt deschise pe tijă, iar tamburul este a -a diviziune față de aceeași linie Apoi vor fi , mm pe tijă, , mm pe tambur, iar dimensiunea piesei este de , + , = , mm Marcarea, în special atunci când se lucrează cu metale, necesită precizie și acuratețe deosebite În primul rând, pentru a desena linii sau zgârieturi pe metal, aveți nevoie de un scrib (Fig ) Aceasta este o tijă cu o tijă puternică Orez Piața lăcătușului punct subțire întărit Poate fi făcut dintr-o pilă veche subțire sau ferăstrău Uneori, sârma de bronz este folosită pentru scrib Un indicator de grosime este folosit pentru a desena linii paralele cu marginea grositor de instalatii sanitare realizat în același mod ca tâmplăria, sau este un trepied mic pe un suport greu cu o bază rindeluită Un scriitor mobil este fixat pe un trepied prin intermediul unei cleme cu șurub Când desenați o piesă de prelucrat, toate liniile sunt desenate cu un scribător neapărat de-a lungul unei rigle sau unui șablon Așezând cu grijă o riglă Orez Malka locul potrivit și ținere cu mâna fermă, este necesar să desenați o linie clar vizibilă Pentru a face marcajul clar, suprafața materialului este de obicei acoperită cu cretă slăbită pe apă de lipici Pentru trasarea liniilor care se intersectează sub o linie dreaptă unghi, iar un pătrat este folosit pentru a alinia aceste unghiuri (Fig ) Unghiurile de diferite dimensiuni sunt controlate și aplicate folosind un pătrat special - teșituri (Fig ) Este format din riglă principală, sau clemă, și o riglă mobilă, care este fixată în diferite poziții cu un miel Rigla mobilă este setată la unghiul dorit folosind un raportor Uneori, șabloanele sunt folosite pentru a alinia unghiurile Deci, de exemplu, pentru pilirea piulițelor hexagonale D și a capetelor de șuruburi, se folosește un șablon cu un unghi de ° Instrumentul necesar pentru marcare este un poanson, sau miez, o tijă mică de oțel cu un capăt întărit ascuțit în formă de con (Fig ) După ce ați plasat poansonul central vertical în punctul dorit, se aplică o lovitură scurtă, nu foarte puternică, cu un ciocan Există o mică adâncitură în metal Liniile sunt marcate cu un pumn, ? desenat cu un crater, marcați centrele cercurilor, centrele găurilor, vârfurile colțurilor Pentru marcarea centrelor, se folosește un poanson central cu un capăt mai ascuțit (aproximativ o sută douăzeci Fig grade), în alte scopuri - unul mai ascuțit Kerner Când ungeți, este foarte important să păstrați pumnul central * Orez Busole complet vertical în punctul dorit și loviți cu un ciocan de o astfel de forță încât se obține o notă bună dintr-o lovitură Pentru a contura cercuri și arce, trebuie să aveți o busolă din oțel cu puncte bine ascuțite ale picioarelor (Fig ) Unul dintre picioare este plasat în centru, marcat de un pumn central, celălalt este un arc Marcarea și în special perforarea se efectuează de obicei pe o placă de marcare netedă și chiar masivă Un tânăr maestru îl poate înlocui cu succes cu orice fier neted și uniform, masiv sau țiglă din fontă Pentru produsele mici, unul obișnuit este suficient un fier de călcat prins într-o menghină sau fixat pe o punte Prelucrarea ulterioară a produsului este începută numai după o marcare atentă Tocare, tăiere și tăiere Pentru a separa bucățile de metal, se utilizează un tratament brut al suprafeței, tăierea prin diferite caneluri și adâncituri, o plasă încrucișată și o daltă O daltă de banc este realizată dintr-o bucată de oțel pentru scule de - mm lungime Capătul său este forjat în formă de pană, călit și ascuțit pe o râșniță Teșiturile muchiei de tăiere a sculei sunt îndreptate la un unghi de aproximativ șaizeci de grade unele față de altele Lățimea unei dalte de dimensiuni obișnuite este de - mm Pentru tăierea liniilor curbe și alegerea canelurilor înguste, se folosește o daltă cu o lamă îngustă, de aproximativ cinci milimetri, sau o unealtă de tăiere transversală Ocazional, pentru nevoi speciale, se fac dalti cu caneluri inguste Lucrul cu o daltă este una dintre sarcinile principale Dalta se ia în mâna stângă, se pune pe semn și se lovește cu ciocanul pe daltă (Fig ) Unealta trebuie să fie ținută ferm, astfel încât să nu sară de pe marcaj Este necesar să loviți cu un ciocan cu îndrăzneală și precizie Nu puteți lăsa ciocanul să sară și apoi să cadă înapoi pe daltă: tăietura va ieși necurată După o lovitură, ciocanul este ridicat imediat pentru următoarea lovitură, iar dalta este rearanjată mai departe sau lăsată pe loc, în funcție de nevoie Ochii ar trebui să urmeze dalta, nu ciocanul Când tăiați un strat de metal, dalta trebuie să fie într-un astfel de unghi încât chiar și așchiile de aceeași grosime să fie separate (Fig ) Dacă dalta este înclinată prea mult, lama se va ridica și va ieși Cu o ușoară înclinare, va intra adânc în metal La tăierea metalului de pe suprafețe largi, canelurile paralele sunt mai întâi tăiate cu o tăietură transversală la adâncimea necesară, apoi metalul este îndepărtat cu o daltă între ele (Fig ) În plus, dalta este folosită pentru tăierea benzilor, barelor, tijelor, pentru tăierea găurilor și îndepărtarea excesului de metal atunci când se realizează semifabricate din material de tablă groasă - mai gros de , mm Lucrul trebuie efectuat din două, iar la tăierea barelor și barelor, din patru sau mai multe părți, atunci tăierea va ieși mai uniformă Câteodată- Orez Poziția de lucru când se lucrează cu dalta Orez Înclinarea dalții la doborâre Orez Cum să ții o daltă Orez Tăierea metalului cu o tăietură transversală (a) și o daltă (b) tăierea metalului în linie dreaptă nu trebuie să fie tăiată Puteți tăia doar metalul și apoi, punând foaia pe marginea bancului de lucru, o rupeți de-a lungul crestăturii Toate aceste lucrări trebuie făcute pe o nicovală (Fig ) sau pe o placă metalică grea, a cărei greutate este de - de ori greutatea ciocanului Pentru a separa tijele subțiri de metal și sârmă, se folosesc tăietori de sârmă (Fig ) Acest instrument este ca un clește sau uneori foarfece cu fălci scurte Dar acestea nu sunt deloc căpușe și pot fi consumate Orez Tăierea cu dalta utilizați numai în scopul propus, dar nu pentru a scoate cuiele și, cu atât mai mult, nu le loviți cu un ciocan dacă nu există suficientă putere pentru a mușca sârma cu presiune Sunt foarte fragile și ascuțite și se vor prăbuși rapid din cauza utilizării greșite Pentru tăierea foilor subțiri de metal, tablă, tânărul maestru are nevoie de foarfece Pe metal subțire, vor face o tăietură mult mai rapidă și mai curată decât cu o daltă Foarfecele metalice diferă de cele obișnuite prin puterea lor mare Partea lor de tăiere - bureții - este masivă și foarte scurt in comparatie cu manerele In ra- ris Se folosesc foarfece de diferite dimensiuni, iar alegerea lor va depinde de grosimea metalului care se prelucrează Pentru lucrări mici pe tablă cu o grosime de , - , mm, puteți folosi foarfece medicale cu bureți durabili Metalul mai gros ( , - , mm) este tăiat cu foarfece mari (Fig ), în care, pentru o mai mare comoditate, un mâner este prins într-o menghină O bucată de țeavă de apă este adesea pusă pe celălalt mâner, prelungind astfel pârghia și ușurând munca De asemenea, forma bureților variază Pentru tăieri drepte și pentru tăierea metalului din exteriorul piesei de prelucrat, se folosesc foarfece cu fălci drepte, dreapta și stânga Găurile sunt tăiate cu foarfece cu fălci curbate Cum să țineți corect foarfecele și piesa de prelucrat este prezentat în Figura Foarfece vibratoare cu acţionare electrică Orez Foarfece pentru metal Orez Cum să țineți foarfecele și piesa de prelucrat va fi cea mai convenabilă unealtă pentru tăierea metalului cu grosimea de până la - , mm (Fig ) Mișcarea de rotație a arborelui motorului electric închis în corpul de forfecare este transformată în mișcare alternativă prin intermediul unui angrenaj special și transmisă cuțitului superior, care se deplasează într-un plan vertical lângă cuțitul inferior cu o viteză de până la de curse pe minut Foarfecele vibratoare sunt folosite pentru tăierea liniilor drepte și curbe, chiar și cu raze mici Pentru tăierea metalului, se folosește un ferăstrău (Fig ), care constă dintr-o mașină de alunecare și o pânză de ferăstrău întărită cu dinți fini întinși în ea Pentru tensionarea ferăstrăului se folosește un șurub Există mașini care sunt fixe, dar sunt mai puțin convenabile pentru că pot pune o pânză de o singură lungime Regulile pentru lucrul cu un ferăstrău sunt următoarele Pânza ferăstrăului trebuie să fie bine tensionată în cadru, astfel încât dinții să poată fi Orez Ferăstrău triluri departe de muncitor Ferăstrăul este ținut cu mâna dreaptă, iar capătul liber este apăsat cu stânga Începeți să tăiați cu mișcări atente pentru a obține o fantă Când este suficient de adânc, ferăstrăul are o mișcare completă prin apăsarea pe mașină Este imposibil să tăiați metalul subțire dacă lungimea tăieturii este mai mică decât distanța dintre - dinți ai lamei, deoarece atunci dinții se vor prăbuși Prin urmare, tânărul maestru primește cele mai multe probleme atunci când încearcă să taie foi sau țevi subțiri Țeava trebuie tăiată în cerc, rotind-o tot timpul Foile subțiri de metal pot fi tăiate oblic; atunci lungimea tăieturii crește (Fig ) Dar cel mai convenabil este să tăiați foi subțiri și semifabricate cu un profil figurat în dornuri de lemn (Fig , ) Uneori trebuie să faceți o tăietură lungă, să tăiați o bandă de metal Cu o instalare normală a pânzei, acest lucru nu se poate face - cadrul va interfera Ar trebui să fie rotit cu ° așa cum se arată în Figura Orez Recepția tăierii materialului din tablă subțire Orez Ferăstrăul în dornuri Ei tăiau cu un ferăstrău, fie se usucă, fie ung lama cu ulei de mașină La tăierea metalelor neferoase, nu se folosesc lubrifianți În lucrările unui tânăr maestru, poate fi necesară tăierea ajură sau tăierea pieselor mici din metal subțire În aceste scopuri, se folosește un ferăstrău de banc, care este un ferăstrău ușor (Fig ) cu o pilă subțire Dintii puzzle-urilor sunt indreptati catre maner, asa ca se taie cu un puzzle spre ei insisi sau de sus in jos daca foaia de prelucrat este orizontala Desigur, puteți folosi un puzzle obișnuit, dar fișierele ar trebui luate special pentru metal Când tăiați metalul foarte subțire, mai subțire de mm de asemenea, este mai bine să-l așezi între două scânduri sau placaj și să-l tai pe toate deodată Pila este un instrument foarte important pentru realizarea și finisarea obiectelor metalice Pila este o bară sau tijă de oțel dur călit de diverse secțiuni, dimensiuni Orez O metodă de tăiere a pieselor lungi ranguri și forme Pe suprafețele barei se fac crestături ascuțite, uneori pe un rând (crestătură simplă), mai des pe două rânduri, încrucișându-se (crestătură dublă) Astfel, suprafața pilei este, parcă, o serie de mici incisivi La deplasând fișierul înainte aceste metale de la suprafața sa Cu cât frezele sunt mai mari, cu atât stratul de metal care este îndepărtat este mai gros, cu atât pilirea este mai grosieră și este nevoie de mai multă putere pentru această lucrare Prin urmare, fișierele diferă în dimensiunea crestăturilor Pile cu o crestătură foarte mare sub formă de dinți individuali de formă piramidală, dispuse în model de șah, se numesc râpă și sunt folosite numai pentru pilirea metalelor foarte moi: plumb, aluminiu, zinc Pile foarte mici - pile cu ace - sunt folosite pentru pilirea găurilor și fantelor subțiri Ele sunt adesea făcute cu o crestătură simplă Fișierele cu o crestătură mare dublă se numesc fișiere bastard și servesc pentru depozitarea brută a produsului Urmează pile tăiate mai fine, personale și catifelate sau șlefuite Pile cu tăiere foarte fină frezele îndepărtează stratul Orez Jigsaw care sunt folosite numai pentru finisarea finală și sub curse de obiecte metalice Forma pilelor reprezintă, de asemenea, o mare varietate Sunt linii drepte plate, plate cu capăt îngust, secțiune pătrată, triedrice, semicirculare, rotunde (Fig ) Și mai multă varietate în forme de pile mici și pile cu ace Ele vin într-o mare varietate de secțiuni Dimensiunea fișierului este de obicei măsurată prin lungime în milimetri sau inci Pentru un tânăr maestru, pentru început, te poți descurca cu o luptă pile semicirculare, semicirculare personale și plate Valoarea ar trebui să fie medie, două sute cincizeci până la trei sute de milimetri Fișierele nenorocite ar trebui luate mai multe, fișierele personale ar trebui să fie mai mici În viitor, puteți obține pile rotunde, pile triedrice și mai multe pile cu ac, dacă este necesar Atunci când alegeți un fișier, trebuie să acordați atenție faptului că nu este îndoit Orez Dosare Pentru a face comod să lucrați cu o pilă, aceasta trebuie pusă pe un mâner din lemn dăltuit cu un inel metalic Mânerul se pune pe coada pilei și se ciocanește cu un ciocan, ținând pila în mâini Îl poți sprijini cu capătul pe un banc de lucru, dar în niciun caz nu trebuie să lovești pila cu un ciocan, așa cum ai lovi ceva cu o pilă, în loc de ciocan, arunci o pilă, deoarece este foarte fragilă și se poate sparge ușor în bucăți La pilire, acordați o atenție deosebită poziției corecte de lucru și prinderii instrumentului A* când se lucrează cu un fișier: b - scurt Orez Poziția mâinii a - lungă; Înălțimea menghinei a fost deja menționată Trebuie să stai pe jumătate întors spre bancul de lucru, împingând piciorul stâng înainte Piciorul drept este pus deoparte Acest lucru creează o bază puternică Cu mâna dreaptă, fișierul este luat de mâner, iar cu stânga - până la sfârșitul fișierului și fișierul este condus înainte și ușor spre dreapta cu presiune, iar înapoi - liber Obiectul de tăiat trebuie să fie bine prins într-o menghină, astfel încât să nu apară tremurări Un scârțâit ascuțit și un tremur al obiectului în timpul funcționării vor indica o fixare slabă a obiectului într-o menghină Când depuneți avioane, sarcina principală este să obțineți cu adevărat un plan drept și nu o suprafață convexă Pentru a face acest lucru, atunci când deplasați fișierul înainte, apăsați mai întâi capătul acestuia cu mâna stângă, apoi apăsați mânerul, ridicând ușor capătul, astfel încât linia de mișcare a fișierului să devină convexă în jos La pilire, mișcarea instrumentului nu trebuie îndreptat de-a lungul suprafeței tăiate, ci oarecum oblic, de-a lungul În plus, pilirea se realizează în două direcții transversale, de la stânga la dreapta și de la dreapta la stânga; atunci suprafața va fi mai netedă și mai regulată Rumegul din produs nu trebuie îndepărtat cu mâna - vă puteți răni mâna pe bavuri și, în plus, pila va aluneca peste suprafața grasă și va umple marginile Pilirea se verifică cu un pătrat sau o riglă Pilită aproximativ cu o pilă nenorocită, netezește suprafața cu o pilă personală, iar apoi șlefuită cu o pilă de catifea, de fiecare dată până când urmele prelucrării anterioare dispar Finisarea finală cu pilă de catifea se realizează cu cretă sau ulei Orez Karchetka Cu finisare precisă și in cursa avioanelor se verifica pe o tigla de calibrare neteda si verificata, ungand-o cu vopsea lichida (amestec de ulei de masina cu albastru prusac sau ultramarin) si aplicand obiectul cu avionul testat Prin urmare, acele locuri în care vopseaua se va lipi, trebuie să fie răzuite În acest scop, se folosește o unealtă de răzuit cu muchii ascuțite de diferite forme, în funcție de suprafețele care trebuie răzuite (Fig ) Raclete foarte bune, convenabile pentru majoritatea locurilor de muncă, un tânăr maestru se poate face din pile triunghiulare vechi, o sută făcând o crestătură pe ele până când sunt ascuțite și uniforme margini În timpul lucrului, în special cu metale moi și vâscoase (cupru roșu, plumb, aluminiu), golurile dintre dinții pilei se înfundă cu rumeguș, iar pila începe să zgârie suprafața Trebuie curățat din când în când Pilele cu crestătură mare sunt curățate cu o perie de oțel - o karchetka sau un tel din sârmă subțire de oțel (Fig ), pile de măcinat - cu o bandă de cupru sau plumb, care este trecută de-a lungul crestăturii, oblic prin pilă Găurirea și perforarea găurilor Pentru a găuri o gaură în metal, aveți nevoie de un burghiu și o unealtă cu care acest burghiu poate fi pus în rotație Cele mai bune burghie, tăiere rapidă și precizie Orez Stand pentru burghie Orez Burghiu elicoidal cilindric gaura, sunt burghie elicoidale cilindrice ( ) Este necesar să aveți un set de burghie de diferite diametre Trebuie avut în vedere că burghiile, în special cele subțiri, Orez Îngroșare unealta este foarte fragilă și, prin urmare, ar trebui să aveți o cantitate din ele Burghiile sunt cel mai bine păstrate într-un suport cu găuri (Fig ); în orice moment, este ușor să obțineți din acesta un burghiu cu diametrul dorit Pentru mai multă comoditate, fiecare gaură indică diametrul burghiului De asemenea, puteți utiliza burghie simple cu pene (Fig ), forjate din oțel pentru scule și ascuțite în două teșituri Pentru a găuri duze conice pentru capete de șuruburi plate, trebuie să aveți o freză, un burghiu cu cap moletat conic (Fig ), care se scufundă Orez Alezoare Orez Vorotok Orez Burghiu mic Orez Foraj cu un accent gaura pre-forata Frecarea se poate face și cu un burghiu cu diametru mai mare, dar adâncitura nu va ieși atât de corect Uneori, gaura trebuie să fie ușor mărită Puteți începe un al doilea burghiu printr-o gaură cu un diametru mai mic când diferența dintre diametre este destul de mare Pentru o creștere mică a orificiului, se folosesc alezoare speciale (Fig ) Alezoarele sunt realizate sub forma unei tije fațetate sau sub forma unei tije cu muchii tăietoare situate paralel cu axa tijei de-a lungul suprafeței sale Corpul alezei este realizat sub forma unui con alungit sau cilindric Alezoarele cilindrice sunt folosite pentru a potrivi găurile la un diametru și o formă perfect precise, care nu pot fi obținute prin găurire simplă, chiar și cu un burghiu elicoidal cilindric Burghiile și alezele au de obicei un cap rotund sau pătrat Capul pătrat poate fi introdus în orificiul gulerului - o pârghie cu două brațe cu mai multe orificii pătrate în mijloc (Fig ) - sau în bretele Capul rotund poate fi prins într-o mandrina, dispozitiv special care este furnizat cleme unelte și mașini de găurit și care permite strângerea tijelor rotunde de diferite diametre Burghiul din mandrina trebuie sa fie strict centrat, altfel va bate si se poate rupe, iar gaura va iesi gresit Dacă burghiul este subțire și slab strâns de mandrina, acesta poate fi înfășurat cu o placă subțire de plumb, cârpă sau piele Mandrina este întărită prin înșurubare la capătul axului unul dintre dispozitivele de găurit - burghie fig> yub (Fig , ) sau rotator (Fig ) Roti Pentru găuri mari și burghie mari, este mai bine să luați un bretele Cu toate acestea, găurirea cu bretele este lentă Găurirea cu un burghiu este mult mai productivă și mai ușoară Sunt produse în diferite dimensiuni Burghiile pentru lucrări mici au mandrina pentru burghie cu diametrul de până la cinci milimetri, cele mai mari de la trei milimetri și mai sus Sistemul de angrenaj al burghiului este selectat în așa fel încât pentru fiecare rotire a mânerului să existe - ture ale burghiului Pentru cele mai mici burghie, cel mai convenabil este să utilizați un burghiu cu carotă cu filet dublu (așa-numitul cu două căi), astfel încât mandrina cu burghiu se înclină întotdeauna într-o singură direcție P Leontiev Bormasina electrica Mașinile de găurit electrice vin și în diferite dimensiuni și capacități Un burghiu mic ca cel prezentat în Figura vă va fi util Un burghiu electric poate fi folosit nu numai pentru găurire, ci și ca polizor prin îndepărtarea mandrina și atașarea unei roți abrazive la arbore Corpul burghiului trebuie atașat cu cleme la bancul de lucru și chiar mai bine - la un suport special Trebuie amintit că orice unealtă electrică, inclusiv un burghiu electric, poate fi conectată la rețea numai cu tensiunea pentru care este proiectată Presa de găurit produce găuri mai precise decât uneltele de mână Părțile sale principale sunt: un pat, un ax cu mandrina, o masă și un motor electric care rotește axul Mașinile de găurit sunt de două tipuri - cu o masă mobilă sau cu un grup mobil - un motor cu ax Mesele mobile sunt de obicei echipate cu mașini de birou ușoare, similare cu cea prezentată în Figura Alimentarea axului montat pe utilaje mai grele bkeyshl MOS Stі Orez Mașină de găurit de birou Reguli de bază pentru lucrul la o mașină de găurit: ) piesa de prelucrat nu poate fi ținută cu mâna, trebuie fixată pe masă; ) puteți schimba burghiul (sau altă unealtă) numai după ce mașina s-a oprit complet; ) nu puteți frâna axul manual; ) nu trebuie permisă formarea de chipsuri lungi, se poate îndepărta cu un cârlig, un băț, dar nu cu mâinile; nu puteți sufla rumegușul cu gura - trebuie să fie măturați cu o perie de măturat; ) Înainte de a începe lucrul, trebuie să puneți ordine Orez Perforarea găurilor cu un pumn înainte, așchiile sunt mari și burghiul păr și îmbrăcăminte, deoarece capetele largi ale îmbrăcămintei și părul lung pot fi prinse în părțile rotative ale mașinii Găurirea cu o unealtă manuală se face astfel După ce ați marcat centrul viitoarei găuri cu un pumn central, puneți capătul burghiului pe marcaj și rotiți-l, apăsând de sus și menținând cu strictețe "direcția acceptată Cu orice abatere, burghiul se poate rupe Presiunea trebuie ajustată la duritatea și duritatea metalului Cu metal moale și vâscos și presiune puternică, sau, în caz contrar, un avans mare va fi foarte gros, rezistența se va rupe Uleiul trebuie să fie picurat sub burghiu, mai ales dacă se face o gaură adâncă sau în metal dur Înainte de sfârșitul găuririi unei găuri traversante, presiunea este eliberată pentru a nu se rupe la ieșirea burghiului, ceea ce se întâmplă adesea la găurirea manuală cu burghie subțiri Tragând burghiul din gaură, trebuie să îl rotiți tot timpul, altfel se poate rupe Găurile mai puțin precise și precise în metal subțire pot fi făcute folosind un perforator Un poanson metalic este o tijă de oțel cu un capăt conic, tăiat plat O placă de metal se pune pe capătul unui copac puternic sau pe o placă groasă de plumb, se pune un pumn în punctul dorit și o gaură este perforată cu o lovitură puternică Gaura se va dovedi cu margini alungite (Fig ), care pot fi corectate din partea opusă cu un pumn sau un ciocan Tăierea șuruburilor Cu multe lucrări din metal, un tânăr meșteșugar poate avea nevoie să facă filete de șuruburi - externe (pe tije) și interne (în găuri) Tija filetata cu cap pentru insurubare sau * mânerul se numește șurub dacă este înșurubat undeva, iar șurub dacă este înșurubată o piuliță, o placă pătrată sau, mai des, o placă hexagonală cu o gaură tăiată conform filetului șurubului Uneori sunt necesare tije fără capete cu fire pe toată lungimea sau la capete; se numesc goujons, ace de păr (Fig ) Filetele de șuruburi pe tije și găuri sunt realizate folosind matrițe și robinete Pentru fabricarea filetelor de șuruburi pe șuruburi se folosesc matrițe (Fig ), care pot fi considerate ca o piuliță din oțel călit cu fante care formează muchii tăietoare Matrițele sunt introduse într-un suport special cu mânere (Fig ) Robinetele sunt folosite pentru a tăia fire în nuci și găuri Robinetul este o tijă călită cu filet Pentru a putea tăia și lăsa tăieturi pe pereții găurii, pe corp sunt trei sau patru șanțuri longitudinale, care formează muchii tăietoare pe firul robinetului și servesc și la îndepărtarea rumegușului (Fig ) Un fir triunghiular este tăiat cu matrițe și robinete În industrie sunt acceptate trei sisteme de filete triunghiulare - metric, inch și țeavă Tânărul maestru va folosi cel mai adesea instrumentul Orez DE Șuruburi, șuruburi cu piulițe, șuruburi și știfturi Orez Mole solide și despicate (dreapta) și un guler Orez Tehnici de filetare unealtă pentru tăierea filetelor metrice În desene, este indicat printr-o literă mare M, urmată de un număr care indică diametrul firului Un filet bun, complet va fi obținut numai atunci când diametrul tijei sau burghiului este corect selectat pentru a pregăti gaura S-a stabilit că pentru a obține un fir de calitate superioară pe o tijă, diametrul acestuia trebuie să fie cu , - , mm mai mic decât diametrul exterior al filetului Tabelul de mai jos prezintă cele recomandate Tabelul este preluat din cartea lui V I Komissarov "Cursul general de instalații sanitare * Oarecum simplificat tabelul Diametru filet în mm M M M M M M M M Diametrul tijei în mm , , , , , , , , Diametrele tijei recomandate pentru filete metrice tăiate cu matrițe Capătul tijei trebuie pregătit prin teșire - șlefuire ușor de pe margine / Orez Robinete Tăierea se face așa Strângeți într-o menghină o tijă de diametrul și lungimea corespunzătoare, cu capătul teșit Apoi au pus un klupp cu matrițe sau o lerka și încep să-l înșurubească cu o oarecare presiune; în acest caz, matrițele vor tăia un șanț elicoidal pe suprafața tijei Treceți de-a lungul tijei mai multe ori, strângând treptat matrițele până când obțineți un fir bun, complet Klupp și placa cu șuruburi trebuie rotite cu atenție Este imposibil să încercați să obțineți o tăietură completă imediat, deoarece matrițele întărite sau o placă cu șuruburi pot izbucni din cauza eforturilor excesive Rotiți instrumentul de tăiere cu o tură până la o tură și jumătate înainte, apoi înapoi pentru a îndepărta așchiile și pentru a asigura lubrifierea Matrițele și robinetele sunt lubrifiate cu ulei fiert (puteți folosi ulei de mașină și apă cu săpun) Tăierea găurilor se face de obicei cu două sau trei robinete În primul rând, se ia un robinet cu o tăietură parțială (/), în care firele sunt conice Acest robinet realizează o tăietură superficială ca o bandă în gaură, care este adâncită cu un robinet mai plin ( ), iar uneori este trecut și un al treilea ( ), de formă aproape cilindrică Robinetele au un cap cu patru laturi, care este introdus în mâner cu găurile corespunzătoare sau un buton Înainte de filetare, găuriți o gaură puțin mai mică decât diametrul robinetului Burghiile cu diametrul necesar sunt selectate conform tabelului masa Diametru filet în mm , , , , , , , , , Diametrul burghiului în mm , , , , , , , , , , Diametru filet în mm Diametrul burghiului în mm , , , , , , , , , , Găurile forate trec mai întâi cu un robinet conic, apoi cu următoarele numere Întâlnit Vezi nota de la pagina Chiki este un instrument foarte fragil și, prin urmare, necesită o manipulare foarte atentă Rotind robinetul de trei sau patru ori pe parcursul șurubului, faceți o jumătate de întoarcere înapoi, ca în cazul tăierii cu matrițe Același lucru se procedează atunci când robinetul este blocat (blocat), fără a depune prea mult efort, deoarece robinetul se poate rupe Și nu uitați de lubrifiere Când tăiați atât șuruburile, cât și piulițele, la începutul lucrării, trebuie avut grijă să nu se deformeze matrița sau robinetul Ascuțirea sculelor Orice unealtă de tăiere devine tocită în timpul funcționării și, prin urmare, trebuie să fie ascuțită din când în când Orez Ascuțirea unei dalte pe o mașină de șlefuit Orez Un șablon pentru verificarea unghiurilor de ascuțire a unei dalte și tăiere transversală citit Această operațiune este cea mai bună și mai ușor de efectuat la o mașină de șlefuit sau o altă polizor mecanic (Fig ) Dalta de ascuțit și tăiere transversală Luând o daltă în mână, se aplică cu atenție pe un cerc rotativ și se deplasează la stânga și la dreapta cu o ușoară apăsare Ambele fețe sunt ascuțite alternativ Unghiul dintre ele - unghiul de ascuțire - poate fi diferit și variază în funcție de duritatea materialului prelucrat în următoarele limite: pentru aluminiu și zinc - °, cupru și alamă - °, oțel - °, turnat fier și bronz - ° Cel mai convenabil este să verificați unghiurile de ascuțire folosind un șablon (Fig ) Regulile pentru ascuțirea unei tăieturi transversale sunt aceleași ca și pentru o daltă Ascuțirea burghiului Pe Figura prezintă partea din față a burghiului elicoidal Canelurile elicoidale de-a lungul axei burghiului servesc la îndepărtarea așchiilor Nerva dintre planul canelurii și flanc este muchia de tăiere Unghiul dintre margini se face de obicei la - °, cu toate acestea, acesta poate varia, în funcție de duritatea materialului de prelucrat, de la la ° La ascuțire, burghiul este ținut cu mâna stângă, eventual mai aproape de față, și cu mâna dreaptă în spate Orez Partea din față a burghiului elicoidal următoarele margini tăietoare condiționate să fie simetrice, același unghi și aceeași lungime Orez Ascuțirea burghiului tija, scuturând burghiul cu o mișcare lină (Fig ) În același timp, este necesar să se respecte wii: a) trebuie să aibă o pantă nu; b) muchia transversală trebuie să facă un unghi de ° cu muchia de tăiere Corectitudinea ascuțirii este verificată conform șablonului (Fig ) Ascuțirea unui poanson central este similar cu ascuțirea burghiilor Unealta este ținută cu mâna stângă, apăsând pe roata abrazivă, iar cu mâna dreaptă este rotită uniform pentru a obține un con uniform Unghiul centrelor este de ° Amintiți-vă că apăsați puternic pe unealta în timpul ascuțirea este de °, pt timpul de ascuțire este imposibil, altfel sfârșitul său de lucru se încălzește prea mult și se poate slăbi - pierde întărirea În timpul funcționării sculei Orez Şablon şi verificarea corectitudinii ascuţirii burghiului conform şablonului iar roata abrazivă separă particulele fierbinți care pot pătrunde în ochi La ascuțire, folosiți ochelari de protecție sau un scut de protecție! În caz de contact cu ochiul, solicitați imediat asistență medicală Conectarea pieselor metalice Conexiunile pieselor metalice pot fi detașabile și dintr-o singură bucată Primul include conexiuni cu șuruburi sau șuruburi Șuruburile metalice diferă de șuruburile pentru lemn prin faptul că nu au Orez Șuruburi pentru metal; insurubare: a - corect; este greșit înțepătură ascuțită și tăiere au o deosebită Capetele șuruburilor pentru metal sunt plate - pentru frecarea adâncituri și înșurubarea la nivel - și convexe (Fig ) Capul șurubului are o fantă, sau fantă, în care este introdus capătul șurubelniței Principalul lucru atunci când înșurubați șuruburile este să selectați corect dimensiunea șurubelniței Capătul șurubelniței trebuie să se potrivească perfect în fantă și să fie suficient de lat - o șurubelniță prea îngustă nu va face decât să rupă pereții fantei Capătul șurubelniței nu trebuie ascuțit cu o pană prea ascuțită Conexiunile cu șuruburi se realizează folosind chei obișnuite sau chei glisante (Fig ) O gaură este găurită în părțile conectate și șuruburile sunt selectate în funcție de diametrul acestei găuri și de lungimea corespunzătoare Este necesar ca capătul șurubului să iasă puțin mai mult decât grosimea piuliței O șaibă, obișnuită sau cu arc, este de obicei plasată sub piuliță, protejând suprafața Orez Chei În dreapta este o cheie glisantă produse de la zgarieturi rotația piuliței și a piuliței de la deșurubare Pentru a preveni deșurubarea, o a doua piuliță sau piuliță de blocare este uneori înșurubată pe o piuliță strânsă strâns Piulița se înșurubează cu o cheie, capul șurubului este ținut cu a doua cheie Atât șuruburile, cât și șuruburile sunt lubrifiate cu ulei sau unsoare (vaselină tehnică) înainte de înșurubare, astfel încât să poată fi deșurubate cu ușurință dacă este necesar Gougons sau tije filetate, dar fără capete, menționate mai sus merg și în unele cazuri pentru conexiuni Uneori sunt înșurubate strâns la un capăt capăt liber la care Orez Crack cu guge-us se înșurubează o piuliță, care servește ca șurub fix Uneori, goujon-urile sunt folosite pentru a conecta părțile rupte, desigur, atunci când condițiile pentru o astfel de conexiune sunt potrivite Figura prezintă o fisură într-o turnare de fier, care poate fi umplută prin găurirea unei serii de găuri de-a lungul fisurii, tăierea lor și înșurubarea tijelor, ale căror capete sunt apoi tăiate la nivel cu suprafata de turnare Conexiunile prin nituire, lipire, sudura sunt conexiuni dintr-o bucata La piesele metalice nituite (de obicei foi sau plăci de metal), se introduce un nit sau o tijă cu cap în gaura forată, iar capătul opus proeminent al nitului este aplatizat cu lovituri de ciocan, formând un cap pe cealaltă parte Figura prezintă diverse cazuri Orez Diverse cazuri de nituire conexiuni cu nituri Acestea sunt regulile pentru acest job Trebuie avut grijă să vă asigurați că diametrul nitului se potrivește cu diametrul găurii și în niciun caz nu luați nituri subțiri, deoarece acestea se vor îndoi doar în orificiu și tot trebuie îndepărtate Lungimea nitului trebuie să fie astfel încât capătul său opus să iasă aproximativ la înălțimea diametrului nitului, dar nu mai puțin de o treime din acesta După ce ați introdus nitul, apăsați-i capul pe nicovală sau sprijiniți-l cu un dorn sau un ciocan greu, astfel încât nitul să nu sară din loc, ? V Orez Nituire oarbă și tub și apoi răsturnați capătul proeminent al acestuia cu lovituri de ciocan în direcția axei tijei Capătul este turtit la impact, iar nitul va trage împreună piesele care urmează să fie îmbinate După ce a fixat strâns nitul prin răsturnare, capul acestuia este format cu lovituri ușoare ale degetului și capului de ciocan în unghi față de axa tijei Ciocanele cu cap rotund sunt foarte convenabile pentru turnare (Fig ) Pentru ca capul să aibă o formă complet regulată, se netezește cu un dorn - tijă care are o adâncitură corespunzătoare formei capului; dornul se pune pe capul forjat si se loveste cu ciocanul Niturile sunt de diferite forme: cu cap rotund, cu cap lenticular, cu cap plat Niturile plate sunt folosite pentru nituirea foilor subțiri sau nituirea unei foi subțiri la una groasă Dacă este necesar ca capul nitului să nu iasă în afară, conexiunea se face la nivel Pentru aceasta, gaura este razzenkovy- capul nitului este turnat în el la același nivel cu suprafața Dacă trebuie să ascundeți capetele pe ambele părți, nituirea se face pur și simplu cu o tijă, și nu cu nituri cu cap (Fig ) În lucrările tânărului maestru, când nu este necesară îmbinarea cu nituri de mare rezistență, în loc de nituri, puteți lua bucăți de țevi de diametrul și lungimea corespunzătoare și evazați capetele lor exterioare (Fig ) Pentru a lega foi subțiri, puteți lua cleme de pantofi sau nituri pentru curele și alte articole de mercerie din piele Niturile de fier trebuie mai întâi pregătite prin încălzirea lor, sau recoapte prin încălzirea lor și apoi răcirea lent în cenușă fierbinte sau pe o sobă Prin urmare, nituirea se poate face atât la cald, cu nituri la cald, cât și la rece, folosind nituri recoapte moi Nituirea la rece este folosită exclusiv în lucrări mici; prin urmare, tânărul maestru va trebui să se ocupe cel mai mult de el Pentru nituirea la cald, un suport pentru încălzirea nituri este convenabil (Fig ) Metoda rece este folosită întotdeauna pentru niturile din metale moi ductile - cupru, aluminiu După nituire, cusătura este bătută, sertizată cu un ciocan și un zgomot - o unealtă care seamănă cu o daltă Marginile cusăturii trebuie să fie perfect netede și să se potrivească perfect între ele Dacă este necesar ca locul nituit să nu lase apa și aburul să treacă, toate cusăturile sunt fie lipite (cupru, staniu), fie acoperite cu chit mini sau văruit gros Puteți acoperi în prealabil marginile care urmează să fie îmbinate cu chit gras cu plumb roșu Unele dintre caracteristici sunt nituirea tablei subtiri Când conectați tablă cu metal gros OxM, capul principal trebuie să fie întotdeauna pe partea laterală a foii, iar cel format - pe partea părții masive Dacă este necesar să nituiți foaia la un nivel, ștergeți o gaură în metal gros, sertiți marginile găurii din tabla din jurul ștuțului și apoi nituiți la nivel cu un nit cu cap plat sau un nit fără cap - dintr-un metal moale tijă Este necesar să puneți o șaibă sub cap atunci când nituiți tabla, în caz contrar lucrarea va fi nereușită Pe lângă nituire, se poate realiza o legătură permanentă prin lipire sau sudură Lipirea constă în faptul că între piesele de îmbinat se toarnă metal topit, care se topește mai ușor decât piesele de îmbinat Acest metal, sau lipit, este moale - cum ar fi staniul, plumbul și aliajele acestora - sau dur, care este preparat din aliaje de cupru și argint Cu orice metodă de lipire, în primul rând, este necesar să se pregătească piesele de lipit, Orez Fiare de lipit potriviți-le pe cât posibil unul pe celălalt, curățați-le suprafețele de oxizi, vopsea, murdărie și grăsime Curățarea se efectuează mecanic - cu pilă, racletă, cuțit, suport de card, cârpă de smirghel, nisip - și chimic - cu alcali și acid Lipirea cu lipire moale se realizează folosind un fier de lipit, o tijă de culoare roșie Orez Suflator cupru noah; formele fiarelor de lipit sunt prezentate în Figura Pentru munca unui tânăr maestru, cel mai bine este să aveți un fier de lipit electric Un simplu fier de lipit este încălzit în flacăra unei lămpi de laborator sau a unei lămpi cu benzină În același scop, un arzător pe gaz, primus este potrivit Mărimea și forma fierului de lipit trebuie să corespundă naturii lucrării Nu lipiți un lucru masiv cu un fier de lipit mic, deoarece căldura acestuia nu va fi suficientă pentru a încălzi locul de lipit Pe lângă lipire și fier de lipit, atunci când lipiți cu lipire moale, este nevoie de acid clorhidric gravat, cu alte cuvinte, clorură de zinc și amoniac bulgăre Acidul clorhidric gravat este utilizat pentru lubrifierea suprafețelor de lipit și curățarea acestora Când lipiți zincul și fierul galvanizat, este nevoie de acid nedetonat Amoniacul servește la curățarea suprafeței lipiturii topite În contact cu metalul fierbinte, amoniacul se descompune și curăță de oxizi în momentul lipirii suprafața fierului de lipit, lipirea și piesele de lipit Puteți lipi cu lipituri moi fără acid și amoniac folosind colofoniu, stearina Aceste Pentru a obține acid gravat, bucăți de zinc sunt dizolvate în acid clorhidric obișnuit Gravarea se realizează în vase de sticlă sau porțelan, adăugând zinc în porții mici Cel mai bine este să faceți acest lucru în aer liber și, în orice caz, departe de unealtă (Fii atent Stinse focul ) Tehnicile de lipit fără acid sunt adesea folosite la lipirea firelor Aceeași compoziție fără acid pentru lipit este tinolul Lipirea cu lipire moale se realizează în următoarea ordine În primul rând, suprafețele de lipit sunt curățate temeinic Tablă, zinc sau fier galvanizat se curăță cu acid Fierul de lipit se încălzește până la o temperatură apropiată de temperatura căldurii roșu închis Nu trebuie să supraîncălziți fierul de lipit Capătul său este pre-curățat cu o pilă Dacă un fier de lipit încălzit fumează puternic când intră în contact cu amoniacul și topește staniul, încălzirea este bună Coașteți capătul fierului de lipit, trecându-l peste o bucată de amoniac și așezând o picătură de tablă sub vârful piciorului Dacă fierul de lipit nu poate fi cositorit și capătul său rămâne negru, înseamnă că este supraîncălzit sau capătul său s-a oxidat și trebuie curățat din nou cu o pila Un fier de lipit rece topește staniul încet și nu se răspândește peste zona cositorită În timpul încălzirii, este necesar să înlocuiți în principal partea din spate a capului fierului de lipit, și nu șosetul acestuia, deoarece jumătatea arde ușor și fierul de lipit trebuie curățat și conservat din nou Un fier de lipit încălzit topește lipitul cu punct de topire scăzut cu căldura sa și încălzește locul de lipit Obiectele masive trebuie mai întâi încălzite Luând o picătură de lipit pe vârful încălzit și cositorit al fierului de lipit, trageți o bucată de amoniac cu degetul curăță Orez Lampă de laborator L Leontiev lipiți, petreceți încet vârful fierului de lipit pe locurile lipite curățate și lubrifiate cu acid Încet pentru că trebuie Orez Cleste pentru lipit lăsați locurile lipite să se încălzească suficient Prin urmare, cu cât sunt mai subțiri, cu atât mai repede poți conduce fierul de lipit, ridicând din când în când o nouă porțiune de lipit la capătul acestuia; lipitul se va întinde și va forma o îmbinare de lipit; ar trebui să fie netedă și îngrijită Grosimea excesivă a lipitului trebuie evitată, dar este necesar să reglați toate îmbinările cu goluri cât mai mici posibil Excesul de lipit este îndepărtat cu o racletă, cuțit sau pila Staniul și metalul subțire ar trebui să fie lipite pe o căptușeală de lemn sau ținute în aer în timp ce faceți acest lucru, dar nu așezate pe căptușeli metalice, deoarece fierul de lipit se va răci la contactul cu acestea prin staniu subțire Pentru lipit tablă, tuburi subțiri și benzi, cleștele de lemn sunt foarte convenabile (Fig ) În funcție de nevoie, bețișoarele pot fi luate mai late, mai înguste, pot face crestături pe ele etc După lipire, obiectul trebuie spălat cu curat, și chiar mai bine cu apă cu sodă sau cu săpun, pentru a îndepărta acidul și curățarea îmbinării de lipit cu o racletă, pilă, șmirghel Lipirea oțelului, a fierului negru și a fontei cu lipituri moi nu este ușoară, necesită o pre-curățare foarte bună a suprafeței și, chiar mai bine, mângâind-o Lipirea cu lipire moale pentru un tânăr meșteșugar va fi în multe cazuri cel mai potrivit mod de îmbinare OxM Este necesar doar să respectați toate regulile de lucru, să obțineți o lipire bună cu lipire lichidă fierbinte și să nu sculptați tablă în bucăți cu un fier de lipit la rece, așa cum fac adesea meșterii fără experiență Lipirea tare este ceva mai dificilă, dar este și incomparabil mai puternică Lipiturile dure vin în diferite grade de refractare și sunt vândute sub formă de bucăți mici și picături de metal solidificate Puteți lua elementele din alamă ca lipit, bucăți de bronz Lipirea se face fara ajutorul unui fier de lipit Părțile montate și curățate care urmează să fie lipite se aplică între ele, se leagă, dacă este necesar, cu sârmă de fier și se încălzesc într-un cuptor cu cărbune sau flacără cu flacără puternică Dacă lipirea se întinde, locul de lipit este înconjurat de o barieră de lut La locul încălzit se adaugă borax pulbere, adăugând la nevoie, care, topindu-se, acoperă locul de lipit și îl protejează de oxidare în flăcări După încălzirea lipiturii la o căldură roșie, lipirea este plasată pe spatulă, care se topește și curge în toate crăpăturile lipiturii Dacă este necesar, lipirea este greblată la lipire cu o spatulă sau o tulpină de sârmă De îndată ce lipirea se întinde, obiectul este scos de pe foc și lăsat să se răcească sau focul este stins Deoarece boraxul fierbe puternic în timpul topirii și poate duce cu el bucăți de lipit, lipitul se pune numai după ce boraxul s-a topit sau se folosește boraxul pretopit și zdrobit Pentru a evita încălzirea pieselor care nu sunt lipite, acestea sunt acoperite cu lut Atunci când lipiți lucruri subțiri și fuzibile într-un cuptor, acest lucru este necesar Lucrurile mici, cum ar fi obiectele mici de cupru și argint, cheile, atunci când lipiți o barbă, pot fi blocate complet în lut, lăsând locul de lipit deschis, unde sunt plasate burghiul și lipitul Spicul este înconjurat de cărbune, care este umflat cu o suflantă la gură sau cu un burduf mic Puteți direcționa flacăra unui pistol de suflare către cărbunele din punctul de lipit, întărind astfel chiar temperatura focarului O sarbatoare, sau fevka, este folosită în primul rând în cele mai mici locuri de muncă Fewka este un instrument al ceasornicarilor și bijutierii, poate fi foarte util pentru un tânăr maestru în lucrările sale Este un tub mic cu un capăt curbat, conic spai- Orez Fewka * obiectul care urmează a fi realizat este așezat pe o bucată mare de cărbune și o flacără este îndreptată către acesta de la o lampă cu spirt, o lumânare sau un arzător cu benzină (Fig ) Este necesar să suflați în fevka, astfel încât respirația să nu fie dificilă și fluxul de aer să fie constant Cu orice metodă de lipire cu lipire tare, punctul de lipit trebuie curățat Curățarea se face cu o racletă sau pilă Lipirea cu lipire tare este foarte puternică, ceea ce nu se poate spune despre lipituri moi Finisare Produsele metalice sunt adesea supuse unuia sau altuia finisaj Scopul oricarui finisaj este de a da produsului un aspect frumos si placut si de a-l proteja de oxidare Pentru a face acest lucru, suprafața produsului metalic este cel mai bine șlefuită și lustruită Suprafețele lustruite sunt mai greu de oxidat Suprafețele de metal ușor oxidat pot fi acoperite cu un strat subțire de metal mai rezistent În acest caz, lucrurile din metal aurit, argint, nichel, crom, tablă Uneori, pe suprafața metalului, se formează chimic un compus stabil și frumos de un fel Aceasta include albastruirea, patinarea etc Și, în sfârșit, ultima modalitate este să acoperiți metalul cu un strat de lac sau vopsea Acest strat protejează și decorează Șlefuirea unei suprafețe metalice se face cu pile cu cea mai mică crestătură, șlefuire sau catifea Pentru ca lustruirea sa fie mai curata si pila sa nu fie infundata cu rumegus, produsul se lustruieste cu ulei de lemn sau cu creta care se freca cu pila La șlefuirea planelor cu muchii ascuțite, planul trebuie să rămână plat și perfect drept Pentru cineva care a învățat cum să pileze corect, șlefuirea nu este nimic nou Poate că singura diferență este că pilirea se face de obicei pe suprafața produsului și măcinarea de-a lungul Dosarul este ținut de mâner și de capătul yuo-ului și conduceți de-a lungul produsului cu o margine lungă înainte (Fig ) Pentru a fixa un obiect plat într-o menghină, uneori se folosesc menghine manuale Prin prinderea produsului finit, este necesar să se protejeze suprafața acestuia de urmele de crestături prin aplicarea de lame, bucăți de piele, carton, lemn pe fălcile menghinei După pilă, suprafața produsului este lustruită cu o cârpă fină de smirghel Și aici este necesar să nu copleșim Orez Măcinarea hârtiei abrazive Tije rotunde au mers colțuri ascuțite și ascuțite și nu modificați forma suprafețelor Pentru a face acest lucru, bucăți de piele sunt înfășurate sau lipite pe un bloc de lemn sau plută, sunt suflate cu o fâșie de piele, înfășurându-l pe jumătate sau într-o tură completă și întinzându-se înainte și înapoi în jurul tijei (Fig ) Șlefuirea cu șmirghel se face și cu ulei (începând de la număr mediu de piele și terminând cu cele mai mici) Când șlefuiți atât cu o pilă, cât și cu o piele, trebuie respectată cu strictețe o regulă - direcția de mișcare trebuie să fie întotdeauna aceeași Pe langa coji de smirghel, poti folosi diverse pulberi de macinat: smirghel, piatra ponce, crocus, creta, var Unele dintre ele, precum șmirghel, piatră ponce, crocus (oxid de fier), se vând gata făcute, pulberi de diverse numere, finețe Alții trebuie să măcine și să îndepărteze Cea mai bună metodă de sortare este elutriarea Pulberea se agită cu apă, turbiditatea se scurge și se lasă să se depună Precipitatul este uscat, iar pulberea rezultată este folosită pentru măcinare și lepuire Pulberile de măcinat sunt de obicei folosite cu ulei, frecând suprafața până la strălucire cu o cârpă sau un tampon de pâslă, o bucată de lemn moale, plută sau piele Uneori, cu ajutorul șmirghelului sau a pulberilor de șlefuit, suprafețelor metalice li se dă un solz vedere Pielea sau tamponul cu pudră este presat la suprafață cu degetul mare și răsucit de mai multe ori pe loc Rezultă un cerc, apoi fac altul Este mai convenabil să folosiți un burghiu în acest scop Tamponul este înfășurat pe o tijă care se introduce în cartus Prin rotirea tijei și rearanjarea acesteia se obține o lustruire frumoasă solzoasă Metalul este acoperit cu așa-numitele metale nobile, aur și argint, fie chimic, prin amalgamare, fie galvanic, folosind curent electric, fie termic, atunci când pe suprafața produsului se depune un strat de metal rezistent Cromarea și placarea cu nichel sunt produse prin galvanizare Vom analiza doar acoperirea termică a metalului cu un strat de cositor, sau cositorire Coatorirea suprafețelor metalice cu tablă este cel mai adesea folosită pentru ustensile de cupru și fier Pentru vasele de conserve, trebuie luată numai staniu pur, deoarece impuritățile de plumb fac vasele otrăvitoare Puteți recunoaște staniul pur după culoarea sa albă, cu o nuanță ușor gălbuie Staniul în bețe, atunci când este îndoit, face o criză caracteristică Aceasta este, de asemenea, o caracteristică distinctivă bună Suprafețele destinate cositoriei sunt curățate temeinic cu nisip, perii de sârmă sau acoperișuri (Fig ) Aceasta este curățarea mecanică Aceasta este urmată de curățare chimică - pentru a îndepărta urmele de grăsime etc Articolul este curățat cu acid, apoi clătit cu apă Uneori, articolul este pre-gravat în acid sulfuric Succesul cositoriei depinde de minuțiozitatea curățării Obiectul curățat este încălzit, uns cu acid gravat, stropit cu pulbere de amoniac și trecut peste el cu un bețișor de tablă Dacă tabla se topește și se lipește de metal, atunci suprafața este curată și căldură suficient Supraîncălzirea trebuie evitată, deoarece în acest caz suprafața produsului va trebui adesea curățată din nou Orez Krytsovka Staniu topit se întinde pe suprafața produsului cu un strat subțire folosind un bulgăre de câlți sau o cârpă din pânză grosieră sau țesătură de cânepă cu pudră de amoniac Fumul alb care este generat în acest timp este un semn de încălzire suficientă Cel mai adesea cuprul și alama sunt cositorite; fierul este ceva mai greu de cositorit Un tânăr maestru în munca sa va trebui adesea să cositorească suprafețe plane și tije, frecând o picătură de tablă cu o cârpă cu amoniac pe un loc curățat și încălzit Suprafața, de obicei deja șlefuită și lustruită, poate fi acoperită cu compuși chimici metalici rezistenți și frumoși Aceasta include diferite metode de albastru sau oxidare a metalului Obiectele din oțel și fier pot fi lustruite astfel: obiectul este frecat cu ulei și ținut pe foc până când uleiul se arde și suprafața metalului devine neagră Puteți amesteca zece părți de terebentină cu o parte de sulf într-un mortar de porțelan, aduceți acest amestec la fierbere într-o baie de apă (puneți vasele cu amestecul într-o tavă cu apă, dar nu direct pe foc) până la fierbere și coboară obiectul acolo pentru un timp Produsele înnegrite se usucă și se șterg cu o cârpă de ulei Piesele de oțel pot fi încălzite până la o culoare cafenie adecvată și apoi scufundate în ulei de in sau parafină Puteți da oțelului o culoare albastră fără a-l încălzi, dar coborând-o într-o soluție pentru un timp: sulfat de cupru g acid azo purulent g alcool ° ml apă ml Pentru cupru și alamă se pot aplica următoarele metode Obiectul curățat de grăsime este scufundat într-o soluție fierbinte de g de hiposulfit și g de sulfat de cupru și litru de apă În acest caz, vasele trebuie luate din lut sau porțelan Cea mai rezistentă culoare este maro Conform celei de-a doua metode, obiectul curățat se ține ceva timp într-o soluție de sulfură de sodiu (sulfurică Un mililitru este o miime dintr-un litru Această denumire a fost introdusă în locul denumirii "centimetru cub*" ficat), g la ml apă, în apă cu sulfură de amoniu sau hidrogen sulfurat Toate aceste metode urmăresc obținerea unui strat negru din compusul său sulf pe suprafața metalului O culoare frumoasă de cupru sau alamă poate fi obținută după cum urmează Pregătiți o soluție din hiposulfit g apă distilată ml si al doilea - acetat de plumb g apă distilată ml Ambele soluții sunt amestecate, obiectele sunt coborâte în el, iar lichidul este încălzit încet la - ° C Reacția se desfășoară destul de lent și se poate obține o culoare foarte frumoasă la suprafață În aceleași proporții, puteți lua plumb acetic și sulfat de cupru La primirea tonului dorit, obiectul este uscat în rumeguș Un tânăr maestru poate aplica aceste metode de finisare articolelor mici și bine lucrate Cel mai simplu mod de a finisa produsele metalice este vopsirea și lacuirea Lacurile și vopselele sunt pentru uscare la rece și la cald Acestea din urmă sunt mult mai puternice și mai frumoase, dar necesită facilități speciale pentru uscare Un tânăr maestru poate folosi un cuptor sau aragaz fierbinte (aproximativ °) pentru a se usuca, dar nu atât de fierbinte încât lacul să se ardă Lacul se usucă rapid, formând o suprafață tare și lucioasă Înainte de a acoperi cu lac sau vopsele, suprafața produsului trebuie degresată Cel mai bine este să spălați obiectul cu apă fierbinte și săpun sau leșie și să îl uscați Când vopsiți cu vopsele cu ulei sau email, este necesar să acoperiți nu o dată, ci de două sau mai multe ori, în funcție de puterea de ascundere a vopselei Culorile deschise necesită de două sau trei ori sau chiar mai mult Culori închise - una sau două Vopselele de ulei acopera mai bine, cele emailate se intinde mai mult Prin urmare, este bine să vopsiți cu vopsea de ulei pentru prima dată și să puneți emulsia pe ultimul strat Va fi, de asemenea, mai puternică, deoarece vopseaua emailă revine cu ușurință din metal Trebuie să ne acoperiți cu lac sau ulei de uscare cu adăugarea unei cantități mici de vopsea Regula generală la lăcuire și vopsire este să aplicați un strat cât mai subțire, astfel încât să nu existe dungi și riduri Vopselele de email și ulei durează mult să se usuce Uscarea completă a stratului are loc după - de ore Nitro-lacurile și nitro-emailurile se usucă mult mai repede, oferind o suprafață foarte durabilă și strălucitoare Acestea pot fi aplicate pe produse cu o perie moale, dar cele mai bune rezultate se obțin la utilizarea unui pulverizator (Fig ) Pentru o strălucire mai mare, fiecare strat anterior complet uscat este șlefuit cu șmirghel sau piatră ponce cu apă Obiectul este șters cu o cârpă curată și revopsit până când Orez Atomizor nu va primi vopsire sau lacuire cu un luciu ridicat Vopseaua și lacul vechi se îndepărtează prin curățare mecanică, ardere și, de asemenea, cu ajutorul unor substanțe care dizolvă stratul întărit (acetonă, alcalii caustici, amoniac) Capitolul V LUCRĂRI DE STRUNGRIE La fabricarea cilindrilor, rolelor, conurilor și a altor piese care au o suprafață cilindrică externă sau interioară, tânărul maestru va trebui să lucreze la un strung Există multe tipuri diferite de strunguri utilizate astăzi În atelierul școlii, în Casa Pionierilor, se folosesc de obicei mașini de birou mici Cu o mașină similară, unelte speciale și tehnici de strunjire, vă vom prezenta Dispozitiv de strung Toate părțile strungului sunt instalate pe o bază solidă - patul Partea mașinii care ține și rotește piesa se numește cap Corpul său are un fus cu scripete treptat la un capăt și o mandră la celălalt (Fig ) La mașinile puternice de mare viteză, cu care sunt echipate fabricile noastre, scripetele a fost înlocuit cu o cutie de viteze La celălalt capăt al patului se află contrapunctul, care ține capătul drept al piesei atunci când se prelucrează în centre În partea de sus a carcasei contrapunctului se află o pană care se mișcă la stânga și la dreapta cu o roată de mână cu un șurub și piuliță Centrul este introdus în orificiul conic din partea din față a penei Dacă este necesar, aici pot fi instalate burghie, alezoare și alte unelte Orez Strung de birou: - pat; - capete; - contrapunctură; - suport Concepătorul poate fi deplasat de-a lungul ghidajelor patului, setându-l la distanța dorită, în funcție de dimensiunea piesei de prelucrat Un etrier cu un suport de scule este plasat între capul din față și din spate Partea inferioară a etrierului, numită cărucior sau glisier longitudinal, alunecă de-a lungul ghidajelor patului, deplasând tăietorul de-a lungul piesei de prelucrat Orez Contrapoză Orez Suporturi de scule: a - suport de scule pentru lucrări mici, b - suport de scule pentru mediu Mișcarea transversală a tăietorului se realizează cu ajutorul unui glisier transversal, în partea superioară a căreia este plasată partea rotativă a etrierului Ea, ca și patul, are ghidaje de-a lungul cărora se mișcă glisa superioară a etrierului cu suportul de scule Suportul de scule poate fi aranjat în diferite moduri și depinde de mărimea sarcinii, acţionând asupra tăietorului Figura prezintă suporturile de scule utilizate pentru lucrări ușoare și medii De regulă, la mașinile de dimensiuni medii sunt amplasate capete de tăiere (Fig ), care permit fixarea simultană a patru freze A intoarce capul deșurubați mânerul sau piulița din partea superioară Un motor electric conectat la un scripete în trepte este folosit ca motor pentru mașină Centura de transmisie VOM de la Noah contează piele sau cauciuc Orez Dispozitiv pentru tensionarea curelei la mașinile de birou Orez Etrier cu cap de tăiere Transmisia cu cureaua funcționează bine atunci când cureaua este suficient de strânsă pentru a acoperi o mare parte a scripetei Pentru o tensiune bună a curelei pe o mașină de birou ușoară, puteți realiza dispozitivul de fixare prezentat în Figura Rola menține cureaua întinsă cu un arc puternic Lungimea știfturilor care leagă baza dispozitivului trebuie să fie puțin mai mare sau egală cu lățimea scripetelui Rola cu pereți laterali se mișcă de-a lungul unuia dintre știfturi, ca de-a lungul unei axe Cum funcționează tăietorul Dispozitivul de tăiere, ca orice unealtă de tăiere, este o pană, care, sub acțiunea forței aplicate acesteia, taie suprafața de prelucrat (Fig ) Cu cât pană este mai ascuțită, cu atât este nevoie de mai puțină forță pentru ca aceasta să funcționeze Unghiul format de planele panei se numește unghi de conicitate și este notat cu litera greacă p (beta) Valoarea acestui unghi depinde de duritatea materialului de prelucrat Cu metal dur și un unghi mic de ascuțire, lama nu va rezista la sarcină și se va sfărâma sau se va rupe Prin urmare, metalele de duritate diferită sunt prelucrate Orez Schema de lucru a tăietorului Orez Şablon pentru ascuţit freze freze cu diferite unghiuri de ascuțire Dacă tânărul maestru va ascuți el însuși frezele, atunci pentru a verifica unghiurile de ascuțire, ar trebui să utilizați un șablon tăiat din tablă, aluminiu sau plastic (Fig ), Cutterul este format din două părți - corpul și capul (Fig ) Capul are următoarele elemente Deasupra este suprafața frontală de-a lungul căreia se desprind așchiile Este limitat de două muchii de tăiere - cea principală, care realizează munca principală de tăiere, și cea auxiliară Intersecția acestor margini se numește vârful tăietorului Mai jos sunt două suprafețe posterioare - principală și auxiliară În funcție de tipul de lucru, forma incisivilor poate fi diferită Pe lângă frezele prinse în etrier, tăietoarele de mână pot fi folosite pentru strunjirea materialelor moi, care lucrează pe o piesă de mână De obicei sunt realizate din tije rotunde de oțel și montate pe un mâner puternic din lemn (Fig ) Pentru fabricarea mașinilor de tăiat se folosesc oțeluri speciale - de mare viteză sau cu conținut ridicat de carbon În prelucrarea de mare viteză se folosesc freze cu plăci brazate din aliaje superdure de wolfram și titan cu carbon sau cu plăci ceramice din termocorindon Notă- Cap de tăiere bspomoes Rejuy margini face tăieturi Acasă Corpul tăietorului (tijă) suprafata Zaunya auxiliar de ultimă oră, Suprafața din spate principală Orez Piese și elemente ale frezei DE Orez Freze de mână: prin, înțepare și tăiere Utilizarea tăietorilor de mare capacitate permite strunjitorilor de mare viteză care lucrează în fabrici să mărească semnificativ viteza de prelucrare a pieselor și să producă de - ori mai multe produse decât atunci când lucrează cu metodele vechi Instalarea tăietorului Cuțitul este prins în suport cu șuruburi folosind o cheie specială, astfel încât vârful tăietorului să cadă exact pe linia centrală a piesei de prelucrat Orez Lucrări sculptate manual Orez Verificarea instalării frezei de-a lungul înălțimii centrului Fig, Montarea căptușelilor Puteți verifica instalarea corectă a tăietorului după înălțimea unuia dintre centre (Fig ) Uneori, pentru a instala tăietorul, este posibil să aveți nevoie de căptușeli - rigle de oțel cu planuri strict paralele Cum să puneți corect căptușeala este clar din Figura Partea proeminentă a tăietorului trebuie să fie cât mai scurtă posibil, nu mai mult de , din înălțimea miezului său În caz contrar, tăietorul va tremura în timpul funcționării și suprafața va fi procesată prost Este necesar să fixați ferm tăietorul în suportul tăietorului, altfel poate izbucni în timpul funcționării, poate strica piesa sau chiar poate răni lucrătorul Orez Instalarea tăietorului în capul tăietorului Nepryasho Prelucrarea pieselor în centre Instalarea și fixarea piesei Înainte de a fixa piesa în centre, este necesar să verificați corectitudinea instalării acestora (Fig ) și, dacă este necesar, să reglați Piesa de prelucrat trebuie mai întâi centrată Pentru aceasta, centrele sunt marcate și perforate la capete, apoi sunt găurite centrale Marcarea găurilor centrale este foarte convenabilă de făcut cu ajutorul unui dispozitiv de căutare centrală (Fig ) Poate fi făcut singur din două scânduri conectate la un unghi de ° (unghiul poate fi luat diferit) și o riglă atașată la ele, care trece prin partea de sus a unghiului cu o margine și o împarte în jumătate O sondă de casă și mai simplă este prezentată în Figura Orez Verificarea instalării corecte a centrelor Prin atașarea vizorului central la capătul cilindricului detalii, desenați un risc cu un grafic, apoi rotiți-l cu aproximativ ° și desenați un al doilea risc La punctul intersecția crestăturilor, după perforare, găuriți o gaură centrală Aceeași operație se efectuează la celălalt capăt Pentru a face riscurile mai vizibile, se termină poate fi acoperit cu cretă Orez Marcarea centrului cu un găsitor de centru P Leontiev DIN Orez Găsitor de centru de casă din două plăci Cel mai simplu și mai convenabil va fi ungerea dispozitivului central folosind un dispozitiv special - un clopot (Fig ) Se instalează vertical pe capătul piesei, iar ștanțarea se realizează cu o lovitură de ciocan Dacă lungimea piesei este mică, o puteți procesa fără marcare preliminară Pentru acest detaliu fixat într-o mandrina cu trei fălci cu autocentrare, tăiați capătul piesei de prelucrat și găuriți centrul gaura de dimensiunea corecta Orificiul central este prezentat în figura Este format dintr-o parte conică și una cilindrică Unghiul conicității trebuie să se potrivească exact cu unghiul centrelor mașinii Adâncimea piesei cilindrice (Ă) este egală cu jumătate, iar diametrul acesteia (rf) este o cincime din diametrul piesei de prelucrat Cilindru- Orez Clopot partea caustică se realizează cu burghiu, iar partea conică se realizează cu lamă (Fig ) Este mai convenabil, desigur, în acest scop să folosiți un burghiu de centrare combinat (Fig ), care, la fel ca un burghiu simplu și o scufundare, este fixat în cana contrapuntului Piesa pregătită este instalată în centre Orez Schema găurii centrale Orez Realizarea de părți cilindrice (a) și conice (&) ale găurii centrale Orez Centru Orez Burghiu central combinat Orez Prelucrarea piesei în centre: - cartus de antrenare; - guler; - clemă Orez Cartuș de conducere cu capac de siguranță * Orez Utilizarea centrelor ondulate: a - pentru piese goale; b - pentru role Forma centrului și aspectul său sunt prezentate în Figura Tija sa trebuie să se potrivească exact în găurile conice ale axului și ale piselor de punte Centrul frontal se rotește cu axul și piesa de prelucrat Centrul din spate este staționar și se freacă de piesă Pentru a-i reduce uzura, centrul din spate trebuie lubrifiat prin introducerea de vaselină în partea cilindrică a orificiului central Pentru a transfera rotația de la ax la piesă, atunci când o prelucrează în centre, aceștia folosesc o mandră de antrenare care se înșurubează pe ax și un guler cu șurub de strângere (Fig ) Cel mai sigur în funcționare va fi o mandrina cu capac de protecție Uneori pentru a reduce timpul de fixare La tăierea unei piese, în loc de mandrina de antrenare, se folosesc centre frontale ondulate, care, centrarea Orez Mandrina cu patru fălci detaliu, servește în același timp și ca o lesă Părțile goale sunt fixate în exterior, iar rolele - în centrele interioare (revers) ondulate (Fig ) Instalarea pieselor în mandrine Este mai convenabil să fixați piesele scurte nu în centre, ci în cartușe, simplu și autocentrant Mandrinele simple sunt de obicei realizate cu patru fălci, iar fiecare came este deplasată de propriul șurub, independent Orez Verificarea montajului piesei cu creta din celelalte trei Acest lucru vă permite să fixați într-un cartuș simplu nu numai părți cilindrice Pentru a verifica instalarea corectă a piesei, puteți utiliza această tehnică După ce a instalat piesa în centrul cartuşului cu ochiul, încep să rotească axul O bucată de cretă este adusă cu grijă pe piesă, care va marca părțile cele mai îndepărtate de axa de rotație După ce ați oprit axul, reglați poziția piesei în mandrina și verificați din nou cu cretă până când creta lasă un semn uniform pe întreaga circumferință După verificarea piesei, aceasta este în cele din urmă fixată prin apăsarea uniformă a tuturor celor patru came cu o cheie Mandrinele cu autocentrare sunt mai convenabile pentru Orez Mandrina cu trei fălci cu autocentrare Aspectul și dispozitivul Orez Montarea piesei în mandrina și în centrul spate liniștit, deoarece cele trei came ale acestor cartușe se mișcă simultan și fixează și fixează imediat piesa cilindrică de-a lungul axei axului (Fig ) Piesele lungi și relativ subțiri trebuie să fie asigurate atât în mandrina, cât și în centrul din spate, altfel forța de la tăietor și greutatea părții proeminente a piesei o pot îndoi și chiar o pot smulge din mandrina Mandrinele cu mandrine sunt folosite pentru a fixa rapid piesele mici (Fig ) Un astfel de cartuș cu tija sa este fixat în orificiul conic al axului Piesa este introdusă în orificiul manșonului cu arc despicat - colțuri - și fixată prin înșurubarea unei piulițe pe corpul cartușului Orez Mandrina de ghimpe Lucrări de bază efectuate la strung Elemente și condiții de tăiere Înainte de a vorbi despre metodele de prelucrare, să ne familiarizăm pe scurt cu elementele și modul de tăiere Aici vom întâlni noi concepte: adâncimea de tăiere, avans, viteza de tăiere Toate sunt interconectate, iar valoarea lor depinde de diverse motive Adâncimea de tăiere este grosimea stratului de metal îndepărtat într-o singură trecere a frezei Este notat cu litera t și variază de la , la sau mai mulți milimetri pentru degroșare până la zecimi de milimetru pentru strunjirea fină Avansul este mișcarea frezei de-a lungul suprafeței de prelucrat Numeric, este exprimat în milimetri, notat cu litera S și indică cantitatea de deplasare a frezei pe rotație a piesei În funcție de rezistența materialului prelucrat, de rigiditatea mașinii-unelte și a dispozitivului de tăiere, viteza de avans poate varia de la , - , mm) turație până la - mm/ turație în condiții de tăiere de mare viteză Cu cât metalul este mai dur, cu atât alimentarea ar trebui să fie mai mică Viteza de tăiere depinde de numărul de rotații ale axului și de diametrul piesei și se calculează prin formula Atunci când alegeți una sau alta viteză de tăiere, este necesar să țineți cont de duritatea materialului care se prelucrează și de durata de viață a sculei, care este măsurată prin timpul funcționării sale continue până când devine tocită în câteva minute Depinde de forma frezei, dimensiunile acestuia, materialul din care este realizata, de strunjire cu sau fara emulsie de racire Frezele cu plăci din aliaj dur au cea mai mare rezistență, frezele din oțel carbon au cea mai mică Iată, de exemplu, ce viteze de tăiere pot fi recomandate la strunjirea diferitelor materiale cu o freză de oțel de mare viteză Durabilitatea sa fără răcire este de de minute U Tabelul EXEMPLU DE DATE PRIVIND VITEZA DE TĂIERE A METALELOR Nu p|p Material Viteza de taiere in m/min Fontă gri Oțel dur Oțel moale Bronz alamă Aluminiu Datele din tabelul sunt preluate din cartea lui O K Gaevsky Tehnologie pentru fabricarea modelelor de aeronave * Întoarcerea suprafețelor cilindrice netede Suprafețele cilindrice netede ale pieselor sunt răsucite cu freze de tăiere în două etape În primul rând, cu o freză grosieră, se efectuează o decojire - o strunjire brută - îndepărtând rapid cea mai mare parte a metalului în exces Figura , a prezintă o freză dreaptă pentru degroșare Cuțitul îndoit (Fig , b) este convenabil la întoarcere suprafata partiala Orez Incisivi aspre: a - drepti; b - îndoit; (c) desenele lui Chekalin lângă fălcile mandrinei și pentru tunderea capetelor De obicei, incisivii au o cursă de lucru doar într-o direcție, cel mai adesea de la dreapta la stânga O freză cu tăiere transversală pe două fețe proiectată de strunjitorul inovator N Chekalin face posibilă eliminarea ralantiului înapoi a frezei, reducând timpul de prelucrare (Fig l) Orez Freze de finisare: a - normal; b - cu muchia taietoare lata; c - îndoit, proiectat de A V Kolesov După strunjirea cu o freză grosieră, pe suprafața piesei rămân riscuri mari și, prin urmare, calitatea suprafeței prelucrate nu este ridicată Pentru prelucrarea finală se folosesc freze de finisare (Fig ) Tipul normal de tăietor de finisare este utilizat la strunjire cu adâncime mică de tăiere și avans redus O freză fină cu o muchie largă de tăiere permite viteze mari de avans și o suprafață curată și netedă Tunderea capetelor și marginilor Pentru a tăia capetele și marginile pe un strung, de obicei folosesc freze de înțepare Un astfel de tăietor este prezentat în Figura , a Cel mai bine este folosit la întoarcerea pieselor în centre Pentru ca faţa finală să fie prelucrată Orez Tăierea în centre: a - freza de tăiere; b - capete subdecupate cu un semicentru Orez Tăierea capetelor: a - tunderea cu un tăietor îndoit, b - tăierea tăietorului de tracțiune și lucrul acestuia şanţ Un tăietor setat la centre va lăsa o margine tăiată în mijloc în întregime, așa-numitul semicentru este introdus în contrapunt (Fig ) Dacă piesa este fixată doar cu unul dintre capete - atunci când se prelucrează într-o mandră - atunci se poate folosi și o freză îndoită pentru rotirea capătului În același scop și pentru învârtirea pervazurilor, se folosesc și freze de împingere speciale, care lucrează cu avans transversal și longitudinal (Fig ) Când tăiați capetele și marginile, tânărul maestru trebuie să se asigure că partea superioară a tăietorului este întotdeauna așezată strict la nivelul unui cent deasupra sau sub nivelul unui capăt solid, care nu trebuie să fie Canelare Pentru strunjirea canelurilor se folosesc freze cu fante Marginea lor taietoare reproduce cu acuratete forma canelurii Deoarece lățimea canelurilor este de obicei mică, marginea tăietoare a tăieturii trebuie să fie îngustă, deci este destul de fragilă Pentru a crește rezistența unui astfel de tăietor, înălțimea capului său este făcută de câteva ori mai mare decât lățimea (Fig ) Din același motiv, capul are un unghi mic Frezele de tăiat sunt foarte asemănătoare cu frezele cu fante, dar au un cap mai lung Se realizează un cap mai îngust pentru a reduce consumul de material la tăiere Lungimea capului trebuie selectată în funcție de dimensiunile piesei și să fie puțin mai mare de jumătate din diametrul acesteia Atunci când instalați freze cu fante și detașabile, trebuie să fiți, de asemenea, foarte atent și precis Instalarea neatentă a tăietorului, de exemplu, ușoară distorsiune, va determina frecarea frezei de pereții canelurii, căsătoria în muncă, spargerea sculei Canelurile înguste sunt prelucrate într-una singură trecerea frezei, care este selectată în funcție de lățimea viitoarei caneluri Canelurile largi sunt prelucrate în mai multe treceri (Fig ) Ordinea de lucru este următoarea: folosind o riglă sau alte instrumente de măsurare, marcați limita peretelui drept al canelurii După ce au instalat tăietorul, prelucrează o canelură îngustă, fără a aduce freza cu , mm la adâncimea dorită - restul pentru trecerea de finisare Apoi tăietorul este deplasat spre dreapta cu lățimea muchiei sale de tăiere și se face o nouă canelură După ce am ales astfel o canelură de lățimea dorită, se realizează trecerea finală, de finisare a frezei, deplasându-l de-a lungul piesei Piesa de prelucrat instalată în centre nu ar trebui să fie Orez Secvența operațiilor la răsucirea unei caneluri late Orez Tăierea unei piese în centru cu o unealtă de tăiere cu marginea teșită tăiat până la capăt: partea ruptă poate deteriora instrumentul O bucată scurtă prinsă în mandrina poate fi tăiată curăţată folosind o unealtă specială de tăiere teşită (fig ) Viteza de avans și viteza de tăiere pentru canelare și despărțire ar trebui să fie mai mici decât pentru prelucrarea cilindrului, deoarece rigiditatea tăietorilor de traversare și despărțire nu este mare Rotirea conului În practica unui strungar tânăr, conurile de întoarcere vor fi mai puțin frecvente decât alte lucrări Cea mai ușoară cale este să răsuciți conuri mici (nu mai mult de mm) cu un tăietor special lat (Fig ) La fabricarea unui con exterior sau interior pe o piesă fixată într-o mandrină, se utilizează o tehnică diferită Rotind partea superioară a etrierului la un unghi egal cu jumătate din unghiul conului la vârful acestuia, piesa este prelucrată prin deplasarea frezei cu ajutorul glisierei superioare a etrierului Așa sunt ascuțite conurile relativ scurte Pentru a face conuri lungi și blânde, trebuie să mutați centrul din spate (Fig ), să mutați contracul la o anumită distanță spre sau departe de dvs Dacă piesa este fixată în centre în așa fel încât partea largă a conului să fie la cap, atunci contracul ar trebui să fie deplasat spre tine și invers, când contrapuntul se îndepărtează de cel de lucru, cel lat o parte a conului va fi pe stânga - la contrapunctură Această metodă de strunjire conică este bună: din cauza deplasării piesei, are loc o uzură rapidă și neuniformă a centrelor și a găurilor centrale are un serios Tratarea suprafeței interioare Întoarcerea Orez conuri cu un tăietor lat, Prelucrarea găurilor poate fi realizată cu diverse unelte, în funcție de forma suprafeței și precizia de prelucrare necesară În producție, există semifabricate cu găuri făcute în timpul turnării, forjarii sau ștanțarii Tânărul metalurgist are gata Orez Întoarcerea unei suprafețe conice cu o deplasare transversală a centrului din spate găurile vor apărea în principal în piese turnate Prelucrarea găurilor în piesele solide care nu au găuri pregătite va trebui întotdeauna să înceapă cu găurire Găurire și alezare Găurile de mică adâncime pe un strung sunt găurite cu burghie cu pene și spirală (cilindrice) Burghiul cu pene (Fig ) are o lo- parte Rabosh picior Orez Burghie elicoidale: a - cu tijă conică; cu tija cilindrica Orez Mandrina pentru fixarea burghiilor cu tija cilindrica unghi la vârf cu un spi-per și se poate schimba patka cu două margini tăietoare, transformându-se într-o tijă Unghiul din partea superioară a burghiului are de obicei - °, dar poate fi, în funcție de duritatea materialului, de la la ° - cu cât metalul este mai dur, cu atât unghiul este mai mare Precizia găurii atunci când se prelucrează cu un burghiu stilou este mică, deci este utilizată atunci când nu este necesară o precizie ridicată Burghiile elicoidale sunt instrumentul principal pentru găurire Precizia de prelucrare a acestor burghie este destul de mare Burghiul elicoidal este alcătuit dintr-o parte de lucru și o parte dintr-o tijă conică sau cilindrică (Fig ), cu ajutorul căreia burghiul este atașat de piața contrapuntului sau în mandrina Partea de lucru a burghiului este un cilindru cu două caneluri elicoidale care formează muchiile tăietoare ale burghiului Chips-urile sunt scoase de-a lungul acelorași caneluri Capul de găurit (Fig ) are o suprafață din față și din spate și două muchii de tăiere conectate printr-o punte Teșiturile care trec de-a lungul canelurilor elicoidale ghidează și centrează burghiul Dimensiunea burghiului este aceeași ca rămâne în aceleași limite Burghiile sunt realizate din oțel aliat sau de mare viteză Uneori, burghiele din oțel aliat sunt echipate cu inserții din carbură Burghiul se fixeaza in doua moduri, in functie de forma tijei Burghiile cu tijă cilindrică sunt fixate în tălpile contrapuntului folosind o mandră specială (Fig ), burghiile cu tijă conică sunt introduse direct în orificiul penei Se poate întâmpla ca tija conică să aibă dimensiuni mici și să nu se potrivească orificiului Apoi va trebui să utilizați manșonul adaptor, care, împreună cu burghiul, este introdus în pană (Fig ) Orez Manșon adaptor pentru burghie cu tije conice: - tijă de foraj; - bucșă Pentru a împinge burghiul din pană, trebuie să rotiți roata de mână pentru a o strânge în carcasa contrapuntului Șurubul se va sprijini pe tija burghiului și îl va împinge afară Cu ajutorul unui suport special, puteți fixa burghiul și în suportul pentru scule Când găuriți, aveți nevoie asigurați-vă că burghiul nu duce în lateral, altfel gaura va fi incorectă și unealta se poate rupe Mașina de găurit este alimentată prin rotirea lentă și uniformă a roții de mână sau prin deplasarea etrierului dacă burghiul cu suportul este fixat în freză titular Când găuriți găuri adânci, este necesar din când în când să scoateți burghiul din gaură și să-l scoateți din așchii de flaut Adâncimea găurii nu trebuie să depășească lungimea părții de lucru a burghiului, altfel așchiile nu vor fi îndepărtate din gaură și burghiul se va rupe Atunci când găuriți găuri oarbe la o anumită adâncime, puteți verifica adâncimea de găurire prin diviziuni de pe pane Dacă nu sunt, atunci se face un semn cu cretă pe burghiu în sine Când se aude un scârțâit caracteristic în timpul găuririi, aceasta înseamnă că burghiul este înclinat sau este plictisitor Găurirea trebuie oprită imediat prin scoaterea burghiului din gaură După aceea poți opriți mașina, aflați și eliminați cauza scârțâitului Alezarea este aceeași găurire, dar cu un burghiu cu diametru mai mare printr-o gaură existentă Prin urmare, se aplică toate regulile de foraj și la alezare Alte metode de prelucrare a suprafețelor interne În practica unui strungar tânăr, poate exista și un astfel de caz când diametrul găurii dorite este mult mai mare decât diametrul celui mai mare burghiu din setul său, când trebuie să faceți o canelură în gaură sau să faceți conul său Fiecare dintre aceste cazuri are propria sa metodă de procesare Alezarea se realizează cu freze speciale de alezat - degroșare și finisare, în funcție de curățenia și precizia prelucrării dorite cizme Frezele de degroșare pentru strunjirea găurilor oarbe diferă de frezele de degroșare pentru strunjirea găurilor traversante (Fig ) Finisarea găurilor traversante și oarbe se realizează cu aceeași freză de finisare Plictisirea are propriile sale dificultăți în comparație cu strunjirea exterioară Frezele de alezat au o rigiditate scăzută, trebuie să fie extinse semnificativ de la suportul de scule Prin urmare, tăietorul se poate îndoi și se poate îndoi, ceea ce, desigur, afectează negativ calitatea prelucrării În plus, este dificil să monitorizați activitatea tăietorului Viteza de așchiere și viteza de avans a frezei trebuie deci să fie cu - °/ mai mici decât la prelucrarea externă Deosebit de dificilă este prelucrarea pieselor cu pereți subțiri Prin prinderea unei astfel de piese în mandrina, este ușor să o deformați, iar tăietorul va selecta așchii mai groși pe părțile deprimate (Fig ) Orificiul nu va fi strict cilindric Pentru o prelucrare corectă la alezarea frezei Orez Freze de alezat: a - aspre pentru gauri traversante; b ~ tiraj pentru găuri oarbe; c - curat Orez Măsurarea adâncimii unei găuri forate P Leontier" Orez Alezarea incorectă a unei piese prinse strâns într-un mandrina Orez Măsurarea canelurii interioare: riglă, șubler și șablon Shm marca Orez Tunderea capătului interior Orez Burghie cu coadă spiralată: a - din oțel de mare viteză; b - cu plăci din aliaj dur Orez Rotirea canelurii interioare A b Orez Dezvoltare: a - coada; b - spate stabilit la nivel central Apoi, trebuie să forați gaura cu o lungime de - mm și să măsurați diametrul Dacă dimensiunea este corectă, puteți perfora orificiul pe toată lungimea La găuri oarbe sau găuri cu margini, precum și la găurire, se face un semn pe tăietor cu cretă care indică adâncimea forajului Tăierea capetelor interioare se efectuează cu freze de tăiere, iar strunjirea canelurilor interioare se face cu freze speciale pentru caneluri, în care lățimea muchiei de tăiere se potrivește exact cu lățimea canelurii Dispozitivul de tăiere este setat la adâncimea corespunzătoare, conform semnului cu cretă de pe corpul tăietorului În plus față de frezele de alezat, frezele sunt folosite pentru a forța găuri cilindrice (Fig ) Sunt similare cu burghiele elicoidale, dar au trei sau patru muchii de tăiere și nu sunt potrivite pentru a face găuri în material solid Găurile cilindrice foarte curate și precise sunt realizate cu alezoare Ambele instrumente nu sunt folosite pentru a extinde gaura, ci pentru a se potrivi cu dimensiunea și forma exactă Realizarea de găuri conice Întoarcerea conurilor interioare este poate cea mai dificilă sarcină Prelucrarea se realizează în mai multe moduri Adesea, găurile conice sunt realizate prin alezarea cu un tăietor în timp ce se rotește partea superioară a etrierului : alezoare de rom În material solid, mai întâi trebuie să se facă o gaură Pentru a facilita plictisirea, puteți găuri o gaură în trepte Trebuie reținut că diametrul burghiului trebuie selectat în așa fel încât să existe o alocație de , - mm pe latură, care este apoi îndepărtată cu un tăietor După răsucire, puteți folosi o freză conică și un alez Dacă panta conului este mică, imediat după găurire se folosește un set de aleze conice (Fig ) Ultima dintre principalele operațiuni produse pe strung, - filetare Filetarea mecanică este posibilă numai pe un special mașini sociale de tăiat șuruburi La mașinile simple, această operațiune se face manual Tehnicile pentru fabricarea manuală a filetelor externe și interne sunt descrise mai sus Instrument de măsurare La strunjire, se folosește aceeași unealtă ca și în prelucrarea metalelor: o riglă de oțel, șublere, șublere și altele Ele au fost deja menționate anterior Nou aici pot fi diverse modele pe care tânărul maestru le va realiza el însuși Sunt deosebit de convenabile atunci când se realizează mai multe piese identice Rețineți că toate măsurătorile pot fi făcute numai după ce mașina sa oprit complet Atenție! Nu măsurați o piesă rotativă! Masuri de precautie La începutul cărții s-a spus despre regulile generale de lucru cu echipamente mecanice În plus față de acestea, atunci când lucrați la un strung, trebuie să vă ghidați după următoarele reguli: ) este posibil să începeți lucrul la mașină numai după o cunoaștere detaliată a mașinii și a metodelor de prelucrare; ) să nu lucreze la o mașină defectă sau la o unealtă inutilizabilă (toncită); ) fixați ferm piesa și monitorizați funcționalitatea dispozitivelor de închidere; ) nu lucrați în haine largi: legați mânecile la încheietură, ascundeți părul lung sub o coafură; ) scoateți așchiile în timp util și păstrați ordinea la locul de muncă; ) nu opriți cartuşul rotativ cu mâinile; ) în cazul unei defecțiuni, opriți imediat mașina și spuneți-i liderului cercului despre aceasta Întreținerea mașinii Cu cât mașina este întreținută mai atent, cu atât va funcționa mai bine și mai mult timp Această regulă simplă trebuie reținută cu fermitate și urmată cu atenție Îngrijirea strungului este după cum urmează Principalul lucru este lubrifierea tuturor pieselor de frecare Înainte de a începe lucrul, este necesar să inspectați mașina și să verificați dacă există suficientă lubrifiere Ungerea rulmenților trebuie monitorizată cel mai îndeaproape prin umplerea fitingurilor de ungere și a orificiilor de lubrifiere cu ulei de motor Mașina în acest moment, pentru a evita un accident, trebuie oprită După muncă, trebuie să curățați mașina, să îndepărtați așchiile, să ștergeți paturile de ghidare și etrierele și să le lubrifiați cu un strat subțire de ulei Orificiile conice ale axului și ale piselor de punte trebuie să fie absolut curate Precizia mașinii va depinde de starea lor bună Orez Utilizarea unui scut de protecție la întoarcere Înainte de a începe lucrul, ar trebui să verificați și starea curelei de transmisie Trebuie protejat de stropii și picături de ulei, deoarece o centură uleioasă alunecă și funcționează rapid Tensiunea curelei nu trebuie să fie prea puternică, dar nici prea slabă: o centură întinsă slab alunecă, iar la o tensiune puternică, rulmenții se încălzesc și se uzează rapid Apărătoarea curelei de transmisie ar trebui, de asemenea, să fie în ordine CAPITOLUL VI LUCRĂRI DE COCHINĂ Un tânăr tehnician trebuie să cunoască tehnicile de bază ale tinichigeriei pentru a putea realiza din tablă un cilindru, un con, o cutie dreptunghiulară și alte lucruri simple de care poate avea nevoie Materialele din tablă sunt foi de metal subțiri care se îndoaie ușor, dar necesită o anumită grijă în cazurile în care suprafața lor ar trebui să rămână intactă, fără zgârieturi și gropi Lucrarea este în principal fier moale, din care se rulează foi subțiri de diferite grosimi Există fier de acoperiș negru, zincat, cositorit (staniuliță) Grosimea foilor variază de la , la mm Atunci când alegeți fierul sau tabla, trebuie să vă asigurați că este de bună calitate Fierul nu trebuie să se exfolieze și să aibă bule Tabloul trebuie să fie bine cositorit, fără pete, zgârieturi și rugină Pe lângă fier, tinichigerii lucrează uneori cu foi subțiri de cupru, alamă, aluminiu și zinc Când lucrați cu cupru sau aluminiu, este adesea necesar să recoaceți materialul dacă este dur Se încălzește și apoi se răcește (cuprul în apă și aluminiul doar în aer) Recoacerea ar trebui să fie folosită atunci când scoateți pliuri sau umflături, când materialul este întărit, devine dur sub lovituri de ciocan Pe lângă foile de metal, tinichigiul poate avea nevoie de sârmă, bandă subțire de fier, cu cerc sau tricotate, nituri mici cu cap plat, tablă Pentru marcare veți avea nevoie de un marcaj sau lăcătuș Orez Sculptură o busolă, o riglă cu despărțiri și o riglă simplă de lemn, o riglă pliabilă sau o bandă de măsurare, un pătrat și un scrib Pentru a tăia foi, sunt necesare foarfece și o daltă Când lucrați cu tablă subțire, vă puteți descurca cu foarfece obișnuite, destul de puternice O daltă poate fi necesară doar în cazuri rare, pentru tăierea prin găurile interne și tăierea bucăților mai groase de metal Pentru perforarea găurilor în tablă Orez Reismus nick folosește cel mai adesea un pumn Acesta este un instrument pe care îl știm deja Găurile cu diametre mai mari se realizează prin tăieturi de dimensiuni adecvate (Fig ) Orificiul este tăiat, asigurați-vă că puneți o foaie de metal pe linie capătul tăiat din lemn de esență tare sau plăci de plumb O riglă, o busolă, un pătrat, un scriitor sunt toate instrumente deja familiare, iar utilizarea lor este, de asemenea, deja cunoscută Pentru a trasa linii paralele, tinichigii folosesc un calibre de grosime, doar calibrul lor de grosime este cel mai adesea o bucată de tablă cu margine (Fig ) Capătul ascuțit al piesei trasează o linie paralelă cu marginea foii, de care se sprijină marginea calibrei de grosime Uneltele principale ale tinichigiului sunt ciocanele și Orez Ciocan și ciocane de tinichigerie izv Orez Rabla Orez Suport și raclete servește ca resturi ciocane O aluniță obișnuită din tablă este dreptunghiulară, destul de înaltă, cu un percutor drept și un deget ascuțit teșit pe o parte (Fig ) Tinichigiul lucrează adesea cu două ciocane; el înlocuiește o nicovală cu una mare și lucrează cu un ciocan mai mic Există și alte forme de ciocane pentru lucrul fin de tablă - cu un percutor convex și drept pentru netezirea diferitelor suprafețe Un tânăr maestru se poate descurca cu un ciocan de metal obișnuit Un instrument la fel de important este ciocanul Trebuie să aveți un ciocan dreptunghiular și apoi, dacă este necesar, să vă cumpărați un ciocan cu un percutor rotund pentru a scoate suprafețele convexe Ca un gest de nicovală o bucată de fier pătrat gros (Fig ) Un capăt este alungit cu un con îngust Pe el sunt înfășurate tuburi și produse cu suprafețe rotunjite Mijlocul deșeului are o margine dreaptă ascuțită, pe care sunt îndoite pliurile - marginile foilor de tablă Celălalt capăt este ușor rotunjit pe planul superior și tăiat oblic în jos Pe ea, pliurile cănilor sunt îndoite și încuietorile de pe găleți etc Deșeurile sunt folosite pentru lucrări mai aspre Pentru cele mai subțiri se folosesc suport și răzuitoare - nicovale mici de diferite forme (Fig ) De obicei, acestea sunt prinse într-o menghină sau bătute cu ciocanul într-o punte De asemenea, este necesar să existe o placă de fier plat sau fontă pentru îndreptarea materialului etc Un tânăr maestru poate înlocui acest echipament cu o bucată de fier unghiular sau dreptunghiular, o bucată de țeavă și o placă de fier Dintre celelalte unelte, tinichigiul poate avea nevoie de o pila, o racleta Legarea marginilor din tablă subțire se face cel mai adesea într-o lacăt - prin prindere Orez Metode de conexiuni o margine la alta, dar ocazional se folosesc alte metode, care în lucrările tânărului maestru pot fi necesare mai des Acestea sunt metodele Marginile foilor pot fi pur și simplu lipite Este clar că aceasta va fi cea mai fragilă cale, mai ales dacă foile metalice sunt subțiri Aceasta va fi o conexiune cap la cap (Fig , ) O astfel de conexiune poate fi folosită acolo unde nu este necesară rezistența, dar este nevoie de o conexiune discretă În foile mai groase, îmbinarea cap la cap se realizează cu dinți (Fig , ) De fapt, acest lucru nu se mai face de tinichigii, ci de călămarari - meșteri care fac ustensile de cupru, rezervoare, țevi, capace, etc Îmbinarea cap la cap poate fi făcută mai puternică prin lipirea unei plăci pe interior (Fig , ) Acesta va fi un fund cu o suprapunere O conexiune mai puternică este cu o suprapunere (Fig , ) O margine este suprapusă pe cealaltă, cusătura este lipită sau fixată cu nituri Dar această conexiune are deja o margine proeminentă, ceea ce nu este întotdeauna convenabil Poți îndoi marginile pe o margine și pe cealaltă, să le agăți și să le strângi cu lovituri de ciocan Acesta va fi deja un simplu castel (Fig , ) Cea mai comună metodă de conectare este o blocare dublă (Fig , ) Se face așa Într-o bucată, marginea este îndoită în unghi drept, în a doua, marginea este și ea îndoită, dar în cealaltă direcție, și presată pe bucată, iar apoi această margine este îndoită în unghi drept în direcția opusă Amândoi îndoiți Ree Blocare dublă (diagrama) marginile sunt legate între ele, îndoite spre prima margine, iar cusătura este străpunsă cu un ciocan Pe revers, va fi mai neted, lucru care trebuie luat în considerare la îmbinarea în acest fel Cursul secvenţial al lucrării este prezentat schematic în Figura Toate tipurile de produse de staniu sunt cel mai adesea conectate printr-o încuietoare dublă Ocazional, tinichigerii folosesc o legătură cu nituri Cu toate acestea, această metodă este folosită mai des atunci când este necesar să nituiți un mâner, un ochi, o bandă etc Ocazional, cusăturile sunt întărite cu nituri în suprapunere și cu o simplă blocare De obicei nitează cu nituri mici, mai bine cu shi cu pălării plate stâncoase, într-un mod rece La lucrările brute, tinichigerii preferă niturile laminate dintr-o bucată de tablă Pentru a le face, trebuie să aveți o bucată de fier cu găuri Orez Nit de tablă diferite diametre sau o nituitoare O bucată de tablă în formă de romb (Fig ) se rulează cu un ciocan sau un clește cu vârf rotund, se introduce într-o nituitoare, într-o gaură cu un diametru adecvat, iar capul este nituit Astfel de nituri sunt moi, dar, desigur, nu au acel aspect îngrijit ca nituri solide Aproape toate lucrările cu metal subțire se bazează pe plasticitatea metalului, capacitatea sa de a se îndoi și aplatiza Dar maestrul trebuie să-și folosească cu pricepere unealta, altfel aceleași proprietăți vor merge în detrimentul muncii Cum și de ce rămâne de văzut Principala și prima lucrare a maestrului este capacitatea de a îndoi pliul, cu alte cuvinte, de a îndoi marginea foii Munca este simplă, dar și foarte responsabilă, deoarece procesele ulterioare depind de ea Este necesar să îndoiți pliul pentru o varietate de nevoi: pentru îmbinările cusăturilor și pentru margini, pentru introducerea fundului și altele Este necesar să vă asigurați că metalul doar se îndoaie, dar nu se aplatizează în același timp Dacă metalul din pliu este aplatizat, se va extinde Marginea pliată va ieși îndoită și suprafața foii se va deforma Orez Cusătură nituită În munca grea, unde pliul este pliat larg, acest lucru nu face nicio diferență Dar acolo unde este nevoie de o mai mare precizie și finețe, va fi foarte vizibil Să explicăm la cel putin ce putem face Să presupunem că vrem să facem un tub din tablă și să-l conectăm cu o încuietoare dublă Au desfășurat pliurile cu un ciocan de fier, au început să ruleze tubul și să conecteze cusătura, dar se dovedește că este foarte dificil să conectați cusătura; pliurile s-au dovedit a fi îndoite din cauza niturii metalului cu un ciocan (Fig ) Prin urmare, pliurile ar trebui să fie întotdeauna îndoite cu un ciocan de lemn pe marginea ascuțită de fier a unei resturi, benzi de fier sau colț de racletă Lucrarea se desfășoară în această ordine În primul rând, se trasează o linie de pliere cu un calibre de grosime Cu cât metalul este mai gros și cu cât lucrarea este mai aspră, cu atât se poate lua fața mai lată ( - mm, pe tablă subțire se ia fața la - mm) Ei pun foaia pe marginea racletei (sau a dispozitivelor care o înlocuiesc) cu o linie de pliere, cu lovituri rapide și precise cu un ciocan care bat de această linie, mai întâi la capete și apoi pe toată lungimea pliului (Fig ) Apoi îndoaie marginea pliului în unghi drept, o pun pe nicovală cu partea exterioară și o îndreptă cu loviturile interioare ale ciocanului Să presupunem că trebuie să îndoiți pliul la cilindrul de tablă (Fig ) Este clar că diametrul marginii exterioare a pliului îndoit va fi mai mare decât diametrul circumferinței sale interioare Prin urmare, metalul trebuie nituit de-a lungul întregului pliu, mai puternic la marginea exterioară, mai slab spre cilindru Pliul trebuie îndoit cu un ciocan de fier Cilindrul este luat în mâna stângă, lățimea cotului este marcată din interior cu un calibre de grosime Orez Rabat Orez nu Rabat de fabricatie pe cilindru ba și aplicate pe marginea suportului sau a resturilor într-un unghi obtuz, după care se bat asupra viitoarei pliuri cu vârful unui ciocan, lovind linia de pliere și nituind marginea Loviturile ușoare ale ciocanului sunt direcționate astfel încât să nituiască mai puternic marginea exterioară După ce ați ocolit cercul complet, reduceți unghiul de înclinare al cilindrului, plasându-l mai abrupt până la nicovală și continuați lucrul în aceeași ordine Se repetă din nou și din nou, scăzând unghiul Cu o astfel de eliminare treptată, pliul poate fi îndoit într-un unghi drept și nu va sparge nicăieri Pliul îndoit se pune pe aragaz și se îndreaptă cu lovituri de ciocan Partea inferioară poate fi deja atașată la un astfel de cilindru cu un pliu cu blocare dublă, numai la cercul pentru partea de jos este necesar să îndoiți pliul (Fig ) sau să lipiți fundul înclinați spre drept lipire Așa cum îndoaie pliul pe cilindru, o fac și atunci când marginea produsului de tablă trebuie să fie întăriți și faceți mai gros prin rularea sârmei în el Lucrarea se desfășoară în aceeași ordine, dar cu un ciocan și fără a bate marginea ascuțită a pliului Pliul trebuie să iasă lin, trebuie făcut un rever pe metal (Fig ), calculând lățimea acestui rever în funcție de grosimea sârmei care va intra acolo Lățimea trebuie luată la aproximativ trei diametre de sârmă, adăugând puțin la grosimea metalului Când pliul este îndoit într-un unghi drept, este îndoit înapoi cu un ciocan, rotind qi- Orez Plierea pliului pe cană lindr pe o nicovala rotunda Apoi o pun pe aragaz, introdu sârma și o fixează cu câteva lovituri de ciocan pe rever Cu un ciocan pe o nicovală rotundă și o farfurie, în cele din urmă presează și netezesc reverul Întoarceți marginea produsului în sus, îndreptați marginea rulată Orez Rularea marginii de mai sus Dacă reverul s-a dovedit a nu fi suficient de lat, acum este foarte ușor să-l reparați prin străpungerea vârfului cu un ciocan cu o tragere a loviturii spre exterior La produsele cu fire rularea firului în margine, desigur, este și mai ușoară Dintre tehnicile de prelucrare a metalului subțire, bazate pe nituire și tragere metal, un tânăr maestru ar trebui cu siguranță să se familiarizeze cu knocking-out Prin lovirea unei plăci plate de metal, se dă o formă convexă diferită În acest fel, este posibil să ștergeți fundul și capacele cazanelor, hotelor și diferitelor piese raționalizate pentru modele de aeronave, piele pentru modele de nave etc Mai sus, am avut deja o muncă similară - aceasta este dărâmarea unei găleți Knocking out este o meserie care necesită răbdare Nu puteți lovi o dată sau de două ori cu un ciocan și obțineți o glugă bună Este necesar să bateți încet cu un ciocan, mișcând tot timpul produsul, crescând treptat adâncimea de desen și în final îndreptând și netezind suprafața produsului cu mișcări ușoare Practic, există două moduri de a trage Prima modalitate este atunci când metalul este aplatizat pe o nicovală convexă, începând de la mijloc până la margini Mijlocul va fi cel mai subțire, dar produsul va fi convex Lucrarea se efectuează cu un ciocan de fier Conform celei de-a doua metode, ele sunt scoase cu un ciocan sau cu un ciocan cu un capăt rotund pe un dorn (matrice) care are forma corespunzătoare (Fig ) Ca exemplu, să luăm Orez Lovirea unui dorn doborând aceeași găleată Pe o kolobashka de lemn sau o placă groasă, trebuie făcute mai multe adâncituri rotunde de diferite adâncimi Acestea sunt tăiate cu o daltă semicirculară și apoi netezite cu lovituri de ciocan rotund O placă rotundă de metal este plasată peste prima locașă și un ciocan sau un ciocan rotund este doborât Orez O placă cu o adâncitură longitudinală până când se obține o suprafață rotunjită corespunzător, fără riduri Aceeași tehnică se repetă în următoarele matrici, mai profunde În concluzie, vom obține o găleată de-a lungul profilului matricei După un profil diferit și o tăiere diferită, am putea obține o formă diferită Uneori, un tânăr maestru va trebui să scoată adâncituri longitudinale pe plăci subțiri de metal Secțiunea transversală a unei astfel de plăci se va dovedi a fi figurată, iar placa va deveni rigidă (Fig ) Ca în orice altă afacere, marcarea și tăierea Orez Realizarea unei cutii dreptunghiulare cusătură Orez Model de tăiere pentru cusătura unui cilindru sau a unei cutii dreptunghiulare materialul, începutul lucrării, sunt o operațiune foarte importantă de care depinde succesul în continuare Din aceasta, este clar că această lucrare necesită îngrijire și acuratețe speciale Cea mai ușoară lucrare este să tăiați și să faceți o cutie dreptunghiulară simplă deschisă, cu laturi verticale sau divergente, cu un deget de la picior sau fara el Dintr-o foaie de tablă se decupează un dreptunghi de dimensiunea potrivită (Fig , a) La tăiere, este necesar să se țină cont de zona fundului și de înălțimea pereților Un indicator de grosime trasează o linie de pliuri Un colț este tăiat dacă trebuie să faceți un ciorap în cutie Întorcând foaia pe placă, tăiați colțurile bisectoarei colțurilor cu vârful ciocanului aproximativ până la marginea viitoarelor coturi ale pereților (Fig , b) Întorcând din nou foaia, pe marginea nicovalei (o bucată de fier) îndoaie părțile laterale cu un ciocan (Fig , c), dar nu chiar Sunt tăiate la capătul dreptunghiular al nicovalei și îndoite cu un ciocan aproape de perete (Fig , d) Colțul tăiat pentru degetul piciorului rămâne neîndoit, este ușor aplatizat, făcând din el un jgheab Cutia este gata (Fig , e) Lucrarea, după cum puteți vedea, Orez Tăierea unui trunchi de con simplu, dar trebuie făcut cu grijă Decuparea și fabricarea formelor cilindrice nu va prezenta dificultăți deosebite Pentru cilindru, este necesar să tăiați un dreptunghi, egal în înălțime cu viitoarea țeavă și de , ori diametrul acestei țevi, cu o creștere a rulării cusăturilor (Fig ) Orez Capac parabolic pentru măritor fotografic La fabricarea produselor conice (găleată, pâlnie și altele), toate metodele de lucru vor rămâne aceleași, numai la tăiere va trebui să vă amintiți geometria Toate obiectele conice trebuie descrise corect într-o matură, iar acesta este cel mai important lucru Să luăm cel mai simplu mod de tăiere Să încercăm să facem o găleată conică În primul rând, trebuie să desenați secțiunea medie, de-a lungul axei Va apărea ca un trapez; se continuă laturile trapezului până se intersectează (Fig ) Punctul de intersecție este centrul din care sunt trase două arce - de la baza lungă a trapezului și de la cea scurtă Veți obține un inel, dintr-o parte din care se va face suprafața găleții conice Lățimea acestui inel este înălțimea găleții Trebuie doar să vă amintiți să adăugați pentru a rula marginea de sus și a îndoi partea de jos Lungimea părții acestui inel de care avem nevoie este determinată de diametrul găleții Aproximativ trei diametre cu un plus pentru o încuietoare dublă este ceea ce trebuie să luați din inel După ce a lăsat deoparte , diametre ale găurii exterioare sau partea inferioară a găleții de-a lungul arcului superior sau inferior, se trasează o linie de-a lungul razei Creșterile pentru o blocare dublă sunt deja făcute paralele cu aceste linii radiale Acest lucru va tăia suprafața găleții Orice formă conică este desenată în același mod, fie că este un întreg sau un trunchi de con: înălțimea figurii este trasată de-a lungul razei, iar lungimea scanării este de-a lungul circumferinței În unele cazuri, fabricarea produselor cu forme complexe recurge la o metodă simplificată de conectare prin lipire De exemplu, este mai bine să lipiți un capac parabolic pentru un măritor fotografic fără condensator prin îndoirea urechilor de pe pereții laterali decât să-l conectați cu un lacăt Deschideți peretele lateral al unui astfel de capac, iar metoda de conectare este prezentată în Figura , P Leontief decorațiuni de Crăciun Garniturile din tablă subțire, tablă de aluminiu, alamă, cupru pot fi folosite cu succes pentru a realiza diverse jucării care împodobesc bradul de Crăciun Dimensiunile resturilor pot fi foarte diferite, este important doar ca materialul să fie suficient de subțire ( , - , mm \\ bucățile de aluminiu pot fi ceva mai groase) și neted, astfel încât jucăria să strălucească bine Pentru lucru, veți avea nevoie de foarfece mici, un fier de lipit, clește cu vârf rotund și clește Figura prezintă câteva exemple de astfel de jucării: o stea, o spirală, un clopot atârnat pe o buclă de sârmă, un pește, o stea într-un inel de sârmă și multe altele Acolo este afișat și marcajul stelei După ce au desenat un cerc și două diametre reciproc perpendiculare, ei împart una dintre jumătățile diametrului, de exemplu, VO în jumătate Din punctul C obţinut cu raza AC se face o crestătură pe cealaltă jumătate a acestui diametru (punctul D) Extinderea busolei cu valoarea tensiunii arteriale faceți semne pe cerc și, conectându-le de-a lungul riglei printr-una, obțineți o stea cu cinci colțuri Modelul clopotului este de asemenea prezentat în figură Pentru a face mai multe jucării identice, trebuie să pregătiți șabloane din carton sau hârtie groasă, apoi marcarea va merge ușor și rapid Jucăriile precum un pește, un papagal, o semilună trebuie vopsite cu lac transparent colorat În cazuri extreme, colorarea se poate face cu cerneală colorată sau vopsele de artă în ulei Doar vopselele trebuie diluate cu terebentină sau cu un diluant, astfel încât să fie mai transparente și să se usuce mai repede Nu este necesar să pictați în întregime peste jucării, deoarece acestea vor străluci mult mai rău Dacă există o cantitate mică de ploaie de pom de Crăciun, va fi posibil să se facă jucării precum cele prezentate în Figura Dimensiunile jucăriilor nu sunt indicate în imagini - va depinde de locul în care vor agăța Pentru U Orez Decorațiuni de Crăciun din tablă și sârmă Orez Decorațiuni de Crăciun din tablă și ploaie de brad un brad de Crăciun mic și jucăriile ar trebui să fie mici, dar pentru un brad de Crăciun de școală trebuie să fie mai mari Jucăriile sunt atârnate pe fire subțiri sau fire colorate Capitolul VII LUCRARE SĂRMĂ Este necesar să spunem puțin despre metodele de lucru cu sârmă Acesta este genul de material pe care un tânăr metalurgist îl va întâlni cu siguranță în munca sa Aici sunt necesare puține unelte: un ciocan, un ciocan, clești, tăietori de sârmă și clești cu vârf rotund Este posibil să aveți nevoie de un șubler pentru a măsura diametrul firului Pentru a tăia sârma, se folosesc tăietori de sârmă sau clești cu ac, dar nu foarfece Pentru a îndoi unghiuri drepte, tânărul maestru trebuie să-și obțină clești, care vor fi necesari pentru atâtea alte locuri de muncă, iar clești cu bot rotund sunt necesari pentru a înfășura urechile și rotunjirea Desigur, o menghină, manuală și desktop, va fi de asemenea utilă în lucrul cu sârmă Veți avea nevoie de un ciocan și un ciocan pentru a îndrepta sârma și a îndoi Firul trebuie adesea îndreptat (îndreptat) Sârma groasă este îndreptată cu lovituri de ciocan Dar dacă îl pui pe o nicovală, se va nitui sub lovituri Navala în acest caz ar trebui să fie un copac, capătul unui buștean sau al unei plăci Îl poți îndrepta pe o căptușeală metalică, dar cu un ciocan Sarma nu se va sifona deloc doar atunci cand il indreptam cu ciocanul pe un copac Firul subțire este îndreptat diferit O bucată de sârmă poate fi trasă înainte și înapoi de-a lungul marginii unei bucăți de lemn sau metal Este chiar mai bine de făcut - - - - -î- Orez Dispozitiv pentru îndreptarea sârmei fixare simplă Ei iau o scândură, desenează o linie dreaptă pe ea și pe ambele părți ale acestei linii se introduc la o anumită distanță unul de celălalt, alternativ - cuie de dimensiune suficientă, astfel încât să existe un spațiu de-a lungul liniei dintre ele Sârma ar trebui să intre strâns în acest spațiu (Fig ) Sârma este trasă prin prinderea capătului cu o menghină de mână sau înfășurată pe un băț și trasă În acest fel, puteți îndrepta bucăți lungi de sârmă, și foarte bine Uneori trebuie să răsuciți mai multe fire într-un singur cablu Acest lucru se face manual, legând un capăt al firelor nemișcat și rotind celălalt Este mult mai convenabil să rotiți celălalt capăt cu un burghiu Îndoirea sârmei în unghi drept se face cu clești Sârma mai groasă este îndoită într-o menghină Pentru a face unghiul mai ascuțit, sârma, prinsă în clește sau menghină, este bătută cu un ciocan sau un ciocan Este clar că aici nu trebuie să uităm să măsurăm dimensiunea dorită Colțurile rotunjite, precum și urechile și inelele sunt îndoite cu un clește cu nas rotund La îndoirea urechii, capătul sârmei este prins la înălțimea dorită în fălcile cleștilor cu nas rotund Apoi cleștii cu vârf rotund fac o întoarcere, ținând celălalt capăt al firului, până când acesta se întoarce complet în jurul buretelui Ei interceptează inelul rezultat cu un clește cu vârf rotund în punctul de convergență cu capătul firului și își rotesc capătul lung în direcția opusă (Fig ) Un ochi îngrijit va apărea pe fir Ei mușcă sârma cu tăietori de sârmă, dar, așa cum am menționat deja, niciunul dintre tăietorii de sârmă Orez Îndoirea urechii tavă Dacă firul este gros, este mai bine să îl tăiați cu o daltă Tânărul maestru va avea nevoie probabil de diverse arcuri din sârmă, spirale Sunt înfășurați așa Facut din otel Orez Înfăşurarea unei spirale sârmă de- latră o tijă cu mâner care este îndoit cu colțurile rotunjite (Fig ) Pe tijă, începând de la capătul său până la mâner, capătul sârmei este înfășurat și fixat pe mâner, înfășurându-l în aceeași direcție ca pe tijă Bobinele de sârmă sunt așezate pe tijă așa cum ar trebui să fie pe o spirală, înfășurându-le strâns între ele sau la o distanță cunoscută (pas de helix) Apoi iau două scânduri de lemn tare și strâng tija între ele într-o menghină, lăsând mânerul liber Dacă acum rotiți mânerul în direcția corespunzătoare, firul se va înfășura pe tijă, mergând de-a lungul canelurilor extrudate în copac de la primele ture, ca o piuliță Spirala rezultată trebuie ghidată de-a lungul mânerului, iar în acest fel se poate obține o spirală lungă Astfel de spirale sunt utile și în inginerie electrică, mecanică și instalații sanitare Dacă o astfel de spirală este tăiată de-a lungul tijei, se va dovedi multe inele complet identice (Fig ) Astfel de inele pot fi necesare unui tânăr maestru în diverse scopuri Dacă le dai o formă ovală, poți face din ele un lanț Va servi ca lanț de ancoră pentru un model de navă și așa mai departe Dacă luați o tijă din secțiunea corespunzătoare pentru înfășurare, atunci veți obține imediat inele ovale Orez Inele spiralate, lant formă, dar bobinele de sârmă vor trebui înfășurate manual Cea mai variată utilizare poate fi făcută de inele pur și simplu rotunde cu capete lipite sau pur și simplu turtite Din bucăți de sârmă suficient de rigidă cu un diametru de , - se pot realiza diverse puzzle-uri Acestea vor fi în principal arcuri, inele, spirale și alte forme realizate cu ajutorul cleștilor și cleștilor cu vârf rotund Orez Puzzle-uri de sârmă Primul puzzle: două cătușe cu inele la capete, cu care sunt prinse liber unul de celălalt, și un inel purtat pe cătușe Este mai bine să lipiți inelul - jucăria va ieși mai elegantă Pentru a-l îndepărta, trebuie să îndoiți brațele și să treceți inelul între capete Dispozitivul următorului puzzle - două ancore pe inel - nu este dificil, răspunsul este similar cu cel precedent Când faceți o spirală cu o buclă lungă, trebuie să vă asigurați că bucla trece liber în inelul care fixează capătul firului de spirală Prin urmare, indiciul este clar Puzzle-urile rămase sunt similare între ele, fabricarea lor este clară din figură 